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Introdugao

Atualmente, para que uma industria tenha melhores condigGes de se manter num mercado
altamente competitivo é necessario que ela reformule seus processos com foco na qualidade e na
satisfacdo total dos clientes. A avaliacdo da conformidade envolve agdes como selegdo de normas
e padrGes, coleta de amostras, inspecdes, ensaios, auditorias do sistema de gestdo da qualidade
do fornecedor e acompanhamento do produto no mercado (INMETRO, 2004). Existem indicios
crescentes de que adogdo de padroes de gerenciamento da qualidade total permite o efetivo
mapeamento de processos através da identificacdo de todas as atividades que agregam ou nao
valor do gerenciamento de processos, permitindo a andlise do processo.

As organizacGes devem implementar préticas estratégicas, taticas e operacionais para que
a qualidade seja mantida em todos os niveis, de modo estruturar um conjunto de procedimentos
e auditorias para garantir que seus produtos atendam aos mais altos padrbes de qualidade
e detenham desempenho adequado com objetivo final de melhorar a satisfacdo do cliente e
fomentar o crescimento dos negdcios.

As empresas sdo conduzidas por normas em busca de objetivos especificos, sendo assim,
a auditoria de qualidade detém papel importante para alcance dessas metas, elas terdo que
assegurar que os principios regidos de qualidade sejam aplicados e cumpridos corretamente.
Embora algumas instituicGes tenham um setor especifico de qualidade para execugdo de trabalhos,
nem todas detém compreensao total das vantagens proveniente de sua implementacao.

A auditoria de qualidade tem como principio realizar uma avaliacdo sistémicas do produto
em questdo e determinar se ele esta de acordo com os critérios pré-estabelecidos pela empresa.
Permite evidenciar possiveis anomalias detectadas durante os processos de modo realizar uma
tratativa ou até descarte antes que chegue até o cliente.

Nesse sentido, Ritzman e Krajewski (2004) lembram que a analise pelos laboratérios
especializados, interpretacdo dos dados obtidos e a definicdo da sistematica de tratamento das
ndo conformidades identificadas para a avaliacdo e acompanhamento do produto, sdo essenciais
para o sucesso do processo.

Nesse contexto, o programa de auditoria de qualidade é uma metodologia sistémica,
independente e documentada para se extrair dados durante as atividades e finalmente analisa-
los para determinar suas deficiéncias e se os critérios de qualidade planejados que estdo sendo
atendidos.

Este trabalho sintetiza os conceitos e etapas para implanta¢do de um programa de auditoria,
além de também discutir e ressaltar as técnicas de andlise e solucdo de problemas. Estas ferramentas
sdo primordiais e auxiliaram na construcdo da metodologia da verificacdo de conformidade de
processos e em sua aplicabilidade.

Aderir programas de gestdo de processos esta sendo uma das diretrizes para que as
empresas se mantenham sélidas num mercado que estd cada vez mais competitivo. Portanto, para
implementar uma cultura organizacional voltada para qualidade é imprescindivel ter controle sobre
suas operacoes e avaliar a efetividade ou deficiéncias das ferramentas adotadas pela empresa.

O conjunto de padrdes de qualidade desenvolvidos pelas empresas é de suma importancia,
principalmente quando se almeja ser referéncia em qualidade. A estratégia para construir uma
posicdo competitiva e Unica, parte da estruturagdo da gestdo de processos de forma executar
servigos e produtos inovadores e diferentes do mercado ou entdo realizar servigos semelhantes
porém de maneira diferente com uma produgdo enxuta. Segundo Carpinetti (2008), um dos
objetivos da gestdo da qualidade é reduzir os desperdicios e os custos da ndo qualidade.

Logo, apesar de convivio pratico neste meio, verifica-se que a utilizagdo dos mecanismos
de conformidade apresenta resultados positivos, porém, ainda permanece uma questdo a ser
respondida: até que ponto a auditoria, vinculada aos mecanismos de verificagdo em conformidade
do processo de qualidade, pode ser Util para o aperfeigoamento do setor produtivo?

Assim, esse tema é relevante, e vem ressaltar a importancia dos mecanismos de verificacdo
em conformidade do processo como um método, que vem proporcionar a construgdo de um setor
produtivo, eficiente com desenvolvimento de produtos alinhados por agdes e métodos de trabalho,
que inibam as irregularidades existentes, possibilitando o alinhamento de a¢Ges e métodos de
trabalho para crescimento e consolidacdo da empresa em questao.
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Este projeto tem por objetivo incentivar e promover o uso de ferramentas de verificagdo de
processos em uma linha de producdo industrial, de forma promover a melhoria da qualidade do
produto final evidenciando o aumento da produtividade, diminuicdo de desperdicios e destacar
os conceitos de ferramentas da qualidade, técnicas gerenciais e melhoria de processos agregando
uma consciéncia para qualidade.

Conceito de auditoria de processos

Segundo Mills (2004) a auditoria de processos é um programa sistémico oficialmente
divulgado na empresa e elaborado por partes dos interessados, visando garantir que a operacdo
produza de forma a atender todas normas, procedimentos, critérios parametros exigidos. Existe
uma vasta gama de modelos de auditoria, sdo elas: ambiental, contabil, corporativa, salde,
seguranca ocupacional, auditoria de fornecedores, qualidade dentre outras, cada uma com seus
requisitos e interessados especificos.

Na literatura existem varios tipos de classificacdo de auditorias, porém vamos destacar
as auditorias internas que sdo realizadas por pessoas destacadas e treinadas para realizarem tal
atividade e auditorias externas que serdo executadas por outras entidades fora da organizacdo.
Para Campos (2002) as auditorias de processos estdo divididas desta forma:

e Auditoria de Produto: Audita visando detectar se o produto ou servicos que estd sendo

desenvolvido esta conforme aos estabelecidos nas especificagdes técnicas;

e Auditoria do Sistema da Qualidade: Nesta, a auditoria é realizada buscando examinar

a eficdcia do sistema de qualidade. A empresa é submetida a auditorias externas em
busca de certificacdo no quesito de atendimento aos critérios e caracteristicas dos
produtos anteriormente determinados pelo setor de qualidade.

e Auditoria de Processo: esse visa examinar os processos de modo detectar desvios,

documentos obsoletos e falhas no processo, através de analise de padrdes operacionais
e experiéncias dos auditores.

Cada um dos trés tipos de auditoria tem suas diretrizes, caracteristicas, complexidade além
de efeitos diferentes umas das outras, mas sempre destinadas a agregar maior controle e efetividade
no resultado. A auditoria de processo que esta prevista no escopo do trabalho, geralmente sao
auditorias realizadas internamente e visam constatar de ndo-conformidades em detalhes técnicos
inerentes as especificacdes das normas, instrugcbes de trabalho, processo, procedimentos de
trabalho, qualificacdes e diversas outras exigéncias ligadas a fabricagdo.

A implantagdo de um Sistema de auditoras da Qualidade deve envolver todos os processos
e agentes da cadeia de valores da organizacdo. O principio que o rege e a abordagem por
processos, para controle dos processos, identificacdo e tratamento dos desvios dos procedimentos
estabelecidos, além da adocdo da filosofia da melhoria continua em busca da exceléncia de
atendimento ao cliente e atingir as estratégias da organizacdo (MASTRANTONIO, 2013).

Analise e melhoria do processo: Método PDCA

A ferramenta foi desenvolvida por Walter A. Shewhart na década de 30 e divulgada
amplamente por Willian Edwards Deming conhecido como guru do gerenciamento de qualidade
e reconhecido por sua importancia para a melhoria dos processos produtivos nos EUA durante
a segunda guerra e também por seu trabalho de consultoria com executivos japoneses, onde
foi aplicado com sucesso em empresas japonesas para melhores resultados nos indicadores de
qualidade producdo (CICLO PDCA, 2007). O objetivo central é o foco no controle dos processos,
podendo ser utilizado de forma continuada para seu gerenciamento em uma organizacdo, por meio
do estabelecimento de um planejamento da qualidade, execucdo, checagem e monitoramento e
ajustes.

Ap0s a identificacdo e tratativa de uma falha, o processo produtivo evolui a um nivel acima
de qualidade, pois os desvios, sdo oportunidades de melhoria nos processos produtivos. Dessa
maneira, o ciclo PDCA além de conduzir a operacdo para um obter maior eficiéncia na cadeia
produtiva também pode ser utilizado para melhorar as diretrizes de controle. A sigla PDCA vem do
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inglés: Plan — Do — Check — Act, ou seja, Planejar, fazer, verificar, e agir. A seguir o detalhamento do
ciclo PDCA, que mostra as 4 etapas bem definidas, de acordo com (CICLO PDCA, 2007):

e P(plan: planejar): A primeira etapa do ciclo de PDCA, o alvo é o planejamento, sele¢do
de um processo, atividade ou mdaquina que necessite de melhoria e elaboracdo de
medidas claras e executaveis, sempre voltadas para obtencdo dos resultados esperados.
Desta maneira, primeiro é localizado o local da falha e anotado por escrito. Além disso,
uma analise real é realizada, que também contém informagGes basicas sobre a causa
do problema. Ao analisar o estado atual e determinar o problema, uma meta pode ser
determinada posteriormente. Isso esta diretamente ligado a solugdo de problemas e as
medidas necessarias. Todos os resultados do planejamento sdo registrados por escrito.

e D (do: fazer): Na segunda fase do ciclo, serd o momento de implementar o plano
elaborado e realizar o acompanhamento de seu progresso. As medidas que foram
definidas na fase de planejamento serdo colocadas em pratica. Nessa etapa DO, é
importante que todas a atividades realizadas sejam documentadas.

e C (check: verificar): Na fase de verificagdo do ciclo PDCA, o foco esta na andlise dos
resultados obtidos com a execucdo do plano e, se necessario, reavaliacdo do plano;

e A(act: agir): Na ultima etapa, todo o processo é refletido e caso tenha obtido sucesso,
0 novo processo é documentado e se transforma em um novo padrdo. Além disso, é
criada uma analise do estado desejado, que é entdo comparado com o estado real.
Portanto, durante esta fase é analisado o que ainda pode ser otimizado e onde existem
outros potenciais mddulos de falha. Se for determinado na fase Act que o destino nao
foi atingido, o ciclo PDCA sera executado novamente.

Segundo Seleme e Stadler (2012), para obter-se um resultado satisfatorio na fase de
planejamento do ciclo PDCA, duas ferramentas auxiliam na busca das causas raiz e desenvolvimento
de planos de agdo, o Diagrama de Ishikawa e cinco porqués. Essas metodologias registram
minunciosamente o fato ocorrido de modo tornar mais eficientes o planejamento e a otimizacao
dos processos para identificar falhas e elimina-las.

A aplicagdo do método PDCA tem o propdsito de resolver problemas e alcancar metas, dai
a necessidade de passar por varias etapas. Por isso, é essencial o uso de ferramentas de qualidade,
de acordo com o tipo do problema (MIGUEL, 2006). Sendo assim, a “caixa de ferramentas” do ciclo
PDCA sdo frequentemente usadas como suporte ao desenvolvimento da qualidade ou ao apoio a
decisdo na andlise de determinado problema.

A empresa em estudo adota a metodologia de PDCA para identificacdo de causas raiz e
solucdo de problemas como padrdo dentro da gestdo de qualidade. Estas ferramentas serdao
empregues no desenvolvimento das auditorias de VCP para melhorar a qualidade de projetos,
produtos, sistemdticas e processos. Porém existem similarmente outras técnicas de qualidade
como o diagrama de Pareto, diagrama de causa-efeito, histograma, folhas de verificagdo, graficos
de dispersdo, cartas de controle e fluxograma que auxiliam detectar possiveis ocorréncias em
um determinado processo, produto ou servico. Esses métodos tém funcionalidade semelhante,
mas todavia, com sua caracteristica e identidade prépria como de priorizar a¢Ges, constatacbes
preventivas de modo analisar médulos de falhas que potencialize negativamente os indicadores da
empresa e outras que servem para listar apenas causas e efeitos que possam ter efeitos negativos
sobre a produgdo.

Indicador de eficiéncia OEE

A conceito de Overall Equipament Effectivences - OEE foi desenvolvida no Japdo pelo Institute
of Plant Maintenance para medir a eficiéncia geral de equipamento e de acordo com Zuashkiani;
Rahmandad e Jardinej (2011), o OEE resulta da multiplicacdo de trés fatores, disponibilidade,
desempenho e qualidade.

Segundo os autores, disponibilidade é a parte do tempo planejado para produzir versus o
gue o equipamento realmente esteve disponivel para uso; Desempenho é medido pela velocidade
gue o aparelho trabalhou durante o tempo de producdo planejada em rela¢do a sua capacidade
nominal; Qualidade é a porcentagem de produtos dentro das conformidades minimas.
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O OEE sintetiza o tempo em que o equipamento produziu usando o parametro tempo
disponivel. Do tempo que produziu, qual foi a performance que gerou producdo. Outra situacdao
seria a visibilidade dos itens produzidos e quantos realmente atenderam as especificacdes de
qualidade. Fica evidente que visualizar a quantidade e aonde estdo as perdas durante a fabricacao,
viabiliza uma melhor maneira de gerir uma producao, afim de evitar desperdicios e perdas.

Discussao

O estudo realizado, trata-se de uma pesquisa bibliografica, objetiva e exploratéria, utilizando-
se de procedimentos de natureza qualitativa, desempenhada em campo através da aplicacdo das
auditorias de conformidade de processos e coleta de dados através da metodologia pesquisa-acao,
ou seja, o pesquisador atua no campo da pesquisa, havendo a sua interagdo com o objeto de estudo
e a colaboracdo dos agentes envolvidos na analise do problema.

Para este estudo de caso, utilizou-se da base de dados reais de uma empresa do segmento
de petréleo e gés. A pesquisa foi do tipo participante, pois, foi realizado um estudo de caso de
aplicagdo de auditorias de verificagcao de conformidade de processos — VCP, em uma area-piloto
da empresa Alfa, no municipio de Vitdria, Espirito Santo, em um periodo delimitado de 24 meses,
iniciado em Janeiro de 2017 e finalizado em Dezembro de 2018.

A empresa onde este estudo foi realizado, pertence a um grupo multinacional de origem
francesa, lider mundial em produtos no segmento de tubos flexiveis. O grupo entrou no mercado
brasileiro em 1970, onde rapidamente se revelou um grande parceiro da Petrobras. A fabrica conta
com um quadro de 1200 funciondrios efetivos. Em poucos anos, houve um rapido aumento nalinha
de produgdo e consequentemente, lancamentos de novos tipos de estruturas para os mais variados
campos de exploragdo de petrdleo.

A estruturacdo das auditorias de VCP e a compilacdo de dados, aconteceu utilizando os
métodos PDCA, diagrama de Ishikawa e 5SH2H abordados no decorrer do trabalho. Nesta fase deve-
se estabelecer metas e objetivos para que sejam desenvolvidos métodos, procedimentos e padroes
para poder atingi-los.

A questdo condutora desta pesquisa foi se discutir uma abordagem tedrica dos mecanismos
de verificacdo em conformidade de processos como fatores preponderantes de auditoria para o
alcance da exceléncia no processo produtivo e para a realizagdao da pesquisa bibliografica foi feita
uma retrospectiva utilizando-se como base de dados os indices de literatura disponiveis além
da consulta on line na internet, dando preferéncia as fontes bibliograficas primarias, onde as
informag0es foram vinculadas originalmente pelos autores. Consultas adicionais também foram
realizadas em instituicdes de pesquisas e bibliografias no sentido de contemplar outros dados e
garantir o maior acervo de informacdes possiveis.

Descri¢ao do processo de produgao

A estrutura de um tubo flexivel é definida em funcdo das particularidades ou requisitos
de cada projeto e aplicagdo no campo exploratério. Para cada projeto é desenvolvido
computacionalmente as estruturas que irdo compor a linha de escoamento, de modo que
atendam as seguintes varidveis: Fluido a ser transportado (6leo, agua, gas), lamina d’agua
(profundidade), pressdo e temperatura de trabalho, condi¢Ges de trabalho (presenca de didxido
de carbono e acido sulfidrico); instalagdo em plataforma ou navio), incrustages marinhas,
exposicao solar e correntes maritimas entre outras.

Com os parametros pré-estabelecidos, o projeto do tubo flexivel estd pronto para ser
submetido a fabricacdo. Vale ressaltar, que um projeto como este, a nivel fabril, exige uma grande
guantidade normas, procedimentos na cadeia de producdo, além de um time de profissionais
qualificados para desenvolvimento desse produto. No geral, o processo de fabricacdo e montagem
de conectores é altamente tecnoldgico e, com uma elevada exigéncia de qualidade. Este processo
pode ser dividido em quatro macro fases:

*  Fase 1: Recepcao e triagem da matéria prima;

e  Fase 2: Fabricacdo do tubo flexivel;

e  Fase 3: Marcagdo, montagem de acessorios e testes complementares no tubo flexivel;
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e Fase 4: Estoque e carregamento do tubo;

A drea de montagem onde o estudo foi realizado ¢ a terceira macro fase de fabricacdo da
empresa, estd inserida no setor Marcacdo, Montagem e Teste - MMT. Na época o setor estava
estruturado com um gerente, um coordenador, quatro oficiais lideres e dezessete operadores,
sendo que nove sao montadores por turno, onze frentes de montagem com um sistema de rodizio
emturno. A drea escolhida é de sumaimportancia estrutural, pois sdo os conectores responsaveis de
garantir a ligagdo mecanica, a estanqueidade e ancoragem de toda instala¢do de tubos conectados
do poco até as plataformas ou navios, estes sdo os que mais sofrem fadigas durante as operagdes.

De um modo geral, tudo dentro de um fabrica esta inserido no fluxo de um processo, desse
modo, apds a fase de marcagdo se da inicio a etapa de instalagdo de acessorios no tubo. O processo
de montagem é modular, é definido caso a caso sequenciais aos modos operacionais a serem
utilizados como dito anteriormente.

As atividades se iniciam com o operador recepcionando a bobina com o tubo na horizontal
em uma das onze frentes de montagem. Logo apds, realiza a verificacdo e preenchimento da
documentacdo, por conseguinte disseca e processa todas as camadas estruturais, em fungdo de
sua natureza e sua funcionalidade sendo essas plasticas, téxteis e metalicas, para assim ter acesso
a todas as sec¢des do tubo de amostra conforme a Figura 3.

Figura 1. Amostra das camadas que compGem a estrutura da parede de um tubo flexivel,
produzido pela

Empresa em questdo.

Fonte: Foto do autor.

Os produtos fabricados, possuem uma gama de matérias-primas especificas e cada
processo de producdo requerer diferentes métodos, pois existem particularidades e requisitos
para cada projeto. Em meio essas atividades sdo inerentes ao processo padrGes de controle
como normas, procedimentos, instru¢des de trabalho e trabalhos padronizados. Portanto
cada camada da estrutura é submetida a um determinado método de industrializagdo como
ajustagem, corte feitos a partir de maquinas rotativas e lixadeiras, solda estruturais, usinagem
com maquinas manuais e pneumaticas, aquecimento dos fios através de macarico e por indugdo,
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cravamentos de engaste entre pecas realizados manualmente e por prensas hidraulicas, além de
testes com nitrogénio para garantir a estanqueidade e a entrega do tubo flexivel com qualidade.

A necessidade de implantacdo de auditorias de mecanismos de verificacdo de conformidade
de processos no setor de montagem, surgiu devido algumas dificuldades encontradas, dentre elas,
destaca-se o grande volume de trabalho, procedimentos de fabricacdo, além de constante retrabalho.
Portanto, é notdvel que a atividade de montagem por ser um servico especifico e manual, com uma
grande quantidade de procedimentos e instru¢des de trabalho, desvios operacionais acontecem
colocando-se em risco a qualidade e a entrega dos projetos.

A principal oportunidade é reduzir a quantidade de retrabalho, uma chance substancial
para melhorar a qualidade do produto quanto para cortar gastos. A perda de pecas danificadas
e correc¢do de processos defeituosos significa perda de tempo, aumento de desperdicio e custos
ndo planejados. Sendo assim, inovar para reduzir o retrabalho na fabricacdo é uma oportunidade
clara para empresa diminuir o custo da producdo, uma melhor aplicagdo produtiva do tempo
além de produtos de qualidade elevadas.

Implementagao da auditoria de VCP

Na busca da reducdo da quantidade de retrabalhos apds um erro de montagem durante as
atividades, iniciou-se uma analise completa dos dados referentes ao ocorrido e aplicado o método
PDCA. Esses métodos sao definidos pelo setor de qualidade da empresa como padrdo para buscar
a causa raiz e analise de ac0es corretivas e preventivas dos problemas enfrentados por ela.

Apbs a utilizagdo da metodologia padrao da empresa para resolugdo de problemas, foram
pautas as diretrizes e acdes a serem tomadas. Dentre as a¢des propostas estd elaboracdo de uma
sistematica de auditoria que serd detalhado em partes para facilitar a leitura e compreensao do
trabalho. Baseado nos resultados e a¢cdes apontados nas ferramentas de qualidade. A partir desse
momento, comeca-se a discorrer sobre a estruturacdo e o modelo de implementacdo adotados
para auditorias de verificacdo e conformidade de processos VCP.

A auditoria interna deve ser uma ferramenta independente visando maior controle
dos processos, agregando valor na qualidade e evoluindo de maneira constante as operagdes e
processos dentro de uma organizagdo. Portanto as auditorias devem ser estruturadas em busca
dos objetivos organizacionais avaliados constantemente para elevar o nivel da eficiéncia quando
falamos em processos de gestdo de riscos, controle e governanga.

As auditorias de processos internas foram estruturadas em quatro fases e subdividida em
oito estagios. Na fase de planejamento das auditorias de processos estd prevista a aprovag¢do e apoio
da geréncia com compromisso em busca de mudancas a serem implantadas, além de agruparem os
procedimentos de orientacdo dos gestores, criacdo da equipe de implementa¢do, mapeamento das
atividades e padronizacdo do formulario de auditoria, além de definir e treinar lideres e técnicos
operacionais para as verificacoes.

A segunda fase contém aplicagdo e coleta de dados das auditorias em questdo, é nesse
momento que os auditores treinados executam as verificacdes e apds realizarem o cadastro e
tabulacdo e processamento dos dados coletados, com o propdsito de gerar informacdes para a
préxima fase. A terceira fase compreende a emissao de diversos relatérios de controle dos dados
e acles, estes devem ser detalhados e providos das informagGes levantadas durante as auditorias.
Neste momento, a fase de monitoramento do progresso ndo pode ser agrupada nesta mesma
implementagdo devido a sua natureza de continuidade conforme menciona l1A (2019).
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Figura 2. Etapas para a implementac¢dao da metodologia de auditorias.

FASES DE IMPLEMENTAGAO DA AUDITORIA

Fase de monitoramento do progressos
‘ m Melhoria continua dos processos

m Inspecionare validar os pantos identificados

Fase de planejamento das

m Definir e treinar os lideres e técnicos operacionais
auditorias

m Mapear atividades / Padronizacao do formulario dos processo que serdo verificados

m’ Orientacdo aos gestores / criar equipe de implementacio

Fonte: Autoria prépria

Observa-se ainda na Figura 5 as oito etapas da metodologia de implementacdo da auditoria
as quais sao descritas como seguem:

® Primeira etapa: Orientacdo aos gestores e criagdo de equipe de implementacao.
A primeira etapa foi de explanacdo dos conceitos que levaram a implementacdo da VCP
através de palestras para os gestores e a criagdo da equipe de implementacdo.
O foco das palestras foi discorrer da importancia e objetivo das auditorias de verificacdo e
conformidade de processos:
1. Verificar a conformidade relativa aos aspectos de qualidade, meio ambiente e seguranga
envolvidos na tarefa com os procedimentos / instrugBes de execucio;
2. Manter as préticas dos procedimentos / instrugbes aplicaveis implementados e
atualizados;
3. Confirmar o atendimento as normas aplicaveis aos processos;
4. Assegurar o conhecimento e a aplicagdo dos procedimentos / instrucdes de execugdo
para a forga de trabalho envolvida;
5. Garantir que os processos estdo sendo realizados dentro do que é previsto nas normas,
instrugGes, procedimentos e boas praticas aplicaveis;
6. Alinhar as boas praticas existentes nos processos entre os sites Vitdria-ES e Acu-RJ.
7. Verificar se as atividades operacionais estdo sendo realizadas de acordo com as
instrucdes de trabalho / trabalhos padronizados.

e Segunda etapa: Mapear atividades/ Processos — Padronizar formulario

Para esta etapa, foi realizada uma pesquisa de carater bibliografico, onde foram consultados
os mais relevantes itens para elaboragdo do formuldrio padrdao de auditorias de verificacdo
conformidade de processos (VCP) englobando todas as atividades, instrugdes e procedimentos
vigentes para auditar os operadores durante as atividades de montagem. A Figura 6 apresenta o
modelo do formulario padrdo elaborado para aplicagdo das auditorias de verificacdo e conformidade
de processos no presente estudo de caso.
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Figura 3. Formulario de auditorias de verificagdo da conformidade do processo, utilizado

pela empresa em estudo.

Flexibrds

VERIFICACAO DA CONFORMIDADE DO PROCESSO - VCP

Miquina/Posto de Trabalho:
Data:

Atividade:

TPHTIPR:

Yerificador: Marcelo Favarato

Acompanhado por [ Ceaching ):

1) Preparagio em sala (ler o TRUITIPR relacicnado § stividade que serd verificada)

1) & pontuag o inicial & de 10
pontos;

2 Edeseontada 05 poata
para oada NOK ou anomalia
encontrada

Resultado

Severidade MOK! Anomaliz
1] Baiga
2] Al

04 Mot 3 : o stende nada
J4 Mot 6 Atende mita pouco
B¢ Nota @ 8 Annde pureinlaente

&4 Nota 10 ; Atende o suficiente

Motz = 102 Aterde completamente

- Status Sevetidede =
Itens a Yeriticar OK/NOK/NA NOK Observagoes
Verificar 5 o documenta em questao tem data de elaboragao inferior a3
NS,
Werificar se esiste LPP pendente a ser inserida no TRATIFR
2] Check-list no posto de trabalho [nforma a0 operador sobre a YCF, 3 importincia e o objetiv da verificag 3o)
- Status Severidade .
Itens a Yerificar Observagies
" OK/NOK/NA | NOK e

Verlhcal 5& 0 1PITIPF (& LPPE [El50I0na0as) 65050 dISpon Yeis na
miquinalposto ¢ fe ¢stia suslizados,

Veriloar a cmdi;ﬁolun:ianal dos quipamentas & e ament az utilizadas,

Verilicar se 055 da posto de trabalho esth senda respenado [check list de
carrinho. padi o 55, impeza. sequranga. ],

Verificar e oF instrumentos de meds 30 ufilzados est3o GaDTsos 8
dentio da data de valdade da calbragio. .

Verifioar so bada 4 dogumentaqso neadssania esth ﬁ:punﬁ.-ll, pre¢nahidy
& azsinada pela operago e CO até a fase atual,

Verihcar se 2 ativdade executada esta identiicada no FFMEA [Andize
doz Madas de Falhas ¢ Efeilas na Processo)

Werliicar se 0 operadar consultou o PEMEA anites de insclar & stividade

3] Observagio e Avaliagio (ndo devemos interromper o trabalho durante 3 obsenvagio - nesta fase, devem ser considerados desvios o passo-a-passo proposto
pelo TRATIPR & também questdes de HSE para atividade que, por lgum mativo, no foram

mitigadas e

U representam fisco 3 aperagio).

Anomalia Severidade
[0,5 ponec deve ser desconado para cada anomalia) TPITIPR da Anomalia Obsorvagdes
P D e E
- Status Severidade -
Itens a Yerificar Observagoes
OK/NOK/HA MOE,

Verlhcal 3¢ 02 EFT S UtNZados esta0 confomme aIF Ak, € 5& 0
calsbarador sonhede a3 rigcos nerentes 4 tarela fpoutada

WVerifioar 2& o aolabotador conhese 4 FISFQ & onde encontihla

Verioar 2& o colaborador conhese 0 problemas de qualidade &
Fequianga que podem ser gerados na fage sual de sua uEplaE"m.

5] Feedback

1. Informar o colaborador o resultado da ¥CP.

2. Informar o colaborador os pontos de nio respeito ao TRPAITIFR [falar das :auequ&ntiu no produtol/processo ou Sequranga).

3. Yocé possui alguma ideia de Melhoria para a atividade [Sequranga, Qualidade, 55, Custos, Produtividade... |?

Ein care o spir wid e, Wil o weree, o VRS 37 39807 Foriei por CodbRIIREE no BoNiN' ¢ Srocronadar sor Enpoabinar S Frocirie,

Fonte: Print screen da pagina na intranet da Alfa. Acesso em: 13/03/2019.

e Terceira etapa: Definir e treinar os lideres operacionais/técnicos e iniciar as verificagbes.
Essa etapa desenvolveu conhecimentos para os auditores através de treinamentos, a
fim de fazé-los compreender e dominar as fungdes do formulario de VCP, identificar defeitos e
efetuar a¢des imediatas. Foi definido que os quatro oficiais Lider (lider operacional), os quatro
Supervisores de Producdo e 2 Engenheiros de Processo seriam os auditores de processos. A equipe
de implementacdo disponibilizou uma sala aonde foi ministrado o treinamento tedrico durante o
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turno da manha e a parte pratica na drea durante o turno da tarde.

e Quarta etapa: Inspecionar e validar pontos identificados

Nessa etapa os auditores efetuaram as inspecdes e coleta de informacdes. Os auditores foram
treinados passaram a acompanhar qualquer atividade formalizada em procedimento, verificar se
o procedimento esta sendo executado corretamente conforme o escrito, encontrar desvios em
procedimentos documentados, confirmar a adequacdo de recursos disponiveis e procedimentos
aplicaveis, identificar boas praticas e ndo gerar pontos de culpabilidade de forma mais amistosa
possivel.

e Quinta etapa: Criar controle de dados e acGes

Nesse passo, foi necessdrio a criacdo de um banco de dados com acesso facil para todos
os auditores realizarem o cadastro dos formularios de auditorias. Desta forma, foi estruturado
um portal na intranet da empresa para cadastro das auditorias de VCP e assim gerar dados para
acles futuras. Nesta pagina é possivel cadastrar as auditorias, anexar fotografias e croquis, acdes
provenientes das verificagOes, além de filtrar por nimero cadastrado, data, auditor caso necessdrio.

Apds o cadastro da VCP no sistema, se for detectado algum desvio, ponto de melhoria ou
boa pratica, o auditor acessa o link de a¢Ges, preenche os dados e o portal direciona a ocorréncia
ao setor responsavel para tomada de a¢des corretivas. Nesta pagina de a¢des é necessario que 0s
desvios sejam cadastrados separadamente devido suas particularidades. Portanto, a sequéncia
de preenchimento das informacdes sdo as seguintes:

1. Digitar o nimero da VCP cadastrada no sistema;

2. Adimensdo do desvio se foi de carater de layout, mao-de-obra, maquina ou métodos;

3. Dependendo da dimensdo escolhida, o campo de ocorréncia lhe dard diferentes opcdes

para assinalar devido grande quantidade de ocasides de possiveis ocorréncias que
foram mapeadas e podem gerar desvios. Na tabela 1 tem-se as op¢des de dimensdo e
por consequéncia as de ocorréncias.

4. Preenchimento da acdo, serdo duas opcoes: planejada ou imediata.

E finalmente, se o auditor identificou o desvio e fechou a acdo no mesmo momento, ele
descreve o que foi feito e finaliza como concluida, sendo descreve novamente o desvio e conclui o
cadastro que ficara com o status de em andamento. O auditor também pode direcionar o desvio
para qualquer pessoa se necessario.

Tabela 1. Tabela de desmembramento de particularidade das dimensdes da pagina de
cadastro da empresa Alfa.

Tabela de particularidade das dimensdes
Organizagdo Dimensional Preenchimento Documentagdo Equipamento
Distribuicdo Consumivel Mo de Reciclagem Melhoria EPI
Layout |InstalagBes Material|Posicionamento Obra Treinamento Método|Auséncia Maquina|Manutengdo
Movimentagdo Torgao Preparagao Ferramental Instrumento
Bobina Restri¢do Conduta

Fonte: Autoria prépria.

e Sexta etapa: Criagdo do controle de dados

Nessa etapa, sdo contabilizadas auditorias cadastradas, agGes concluidas e em andamento
numa planilha vinculada ao portal. A sistematica é a seguinte: a partir do momento que o auditor,
colaboradores ou setores de tratativas registram as informagGes, a planilha é alimentada para
controle.

H =

e Sétima etapa: Report mensal dos Kpi”s
Nessa etapa, sdo divulgadas a quantidade de auditorias cadastradas, as agdes tomad\as e
atrasadas através de um grafico que ficara no quadro de gestdo a vista do respectivo setor. Para essa
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compilacdo de dados, foi usado a planilha vinculada ao portal e dai gerados os graficos pertinentes
a cada setor.

e Oitava etapa: Melhoria continua dos processos

Nesse momento, sdo colhidos os frutos da metodologia de verificacdo de processos. A
geréncia toma nota e monitora as progressdes das questdes ligadas a qualidade. Essas informacdes
sdo agrupadas e divulgadas na fase de resultados.

Resultados

Nesta etapa foram estudadas estatisticamente as informacdes da empresa Alfa que aplicou
o programa de auditoria de verificacdo de processos. Para melhor compreensao e investigacdo dos
beneficios e vantagens que a sistematizagdo de auditorias trazem para a empresa, os resultados
foram descritos através dos graficos.

A considerar os resultados da pesquisa, no ano de 2017 foram realizadas um total de 433
auditorias de verificacdo de processos. Em 2018, apds consolidacdo das auditorias e treinamento
de mais doze técnicos, foram estabelecidas quatro auditorias como meta de verificacdes mensais
por auditor, o nimero de auditorias subiu para 590 auditorias.

Apos a aplicagdo das auditorias de VCP, algumas ocorréncias detectadas foram cadastradas
e computadas na pagina da intranet. Em 2017 foram identificadas 266 a¢Bes preventivas, sendo
gue 231 foram concluidas dentro do prazo estabelecido e 35 ficaram com o prazo prorrogado com
status em andamento. Ja no ano de 2018 foram geradas 251 a¢des no sistema, sendo que 138 estao
concluidas e 113 estdao com status em andamento. Dentre as a¢des em andamento observadas,
existem circunstancias que sao mais complexas de serem resolvidas devido pendéncias burocraticas
e sistémicas, estas demandam mais tempo de desembaraco para que sejam concluidas no sistema.

Indicadores de producao da fabrica

Nesta fase foram verificados os indicadores de produgdo para analisar a eficacia do programa
de auditoria de verificagdo de conformidade em processos apds a implementacdo da ferramenta.
Os resultados quantificados foram atribuidos através de graficos anuais do periodo anterior a
implementagdo das auditorias de qualidade 2015/16 e um posterior 2017/18 de modo facilitar a
compreensdo e visualizacdo dos dados expostos.

A Figura 13 apresenta as informagGes obtidas sobre a eficiéncia mensal da fabrica nos anos
de 2015/16 antes da implementac&o da verificagdo de conformidade de processos e 2017/18 apds
execucdo das auditorias. Esses dados sdo contabilizados levando em perspectiva os trés fatores na
linha de produgdo: disponibilidade, qualidade e performance. Sendo assim, conforme o conceito da
ferramenta o produto dessas trés varidveis é o indice de eficiéncia da empresa o OEE que tem como
base a meta > 75%. Observa-se, nesta figura, que o nimero de pegas montadas em 2018 foi menor
do que nos anos anteriores, isto se deve unicamente a demanda por parte dos clientes terem sido
reduzidas neste periodo em questdo. Para o ano de 2016, periodo antes da implantacdo do novo
sistema, verifica-se que a empresa superou sua meta de 75% em apenas 3 meses: maio; outubro e
novembro. Ja no ano de 2018 a meta da empresa foi superada em 7 meses do ano, considerando
igual periodo de janeiro a novembro em 2016 e 2018.
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Figura 4. Percentual de disponibilidade, qualidade, performance e o OEE dos anos de 2015-
2016 e nos anos 2017-2018, no setor de montagem.
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Fonte: Fonte: Autoria propria

Na Figura 14 sdo apresentados os dados da disponibilidade, qualidade, performance e o OEE
da empresa em questdo antes e apds a implementacdo das auditorias de VCP.

Figura 5. Percentual de disponibilidade, qualidade, performance dos anos de 2015 - 2016 e
nos anos 2017-2018 no setor de montagem.
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As linhas de tendéncia evidenciaram a evolugdo nos indices de eficiéncia durante o periodo
apods a implementagdo da ferramenta no setor de montagem. Fica evidente que a produgdo obteve
um nitido avango nos indicadores da empresa principalmente nos eixos de disponibilidade e
qualidade nos anos de 2017/18. E importante ressaltar que a producdo de acessérios montados
mensalmente é varidvel, pois depende do tempo de Prupac planejado para cada particularidade
e diametro de montagem que é definida conforme campo e a aplicagdao aonde a estrutura serd
introduzida. Desta forma, houveram meses com menos tempo tedrico de produgdo — Prupac e
maior volume de produgdo de pecas montadas, e em outros periodos com a relagdo inversa.

No indicador de disponibilidade houve progresso em torno de 7% considerando a média
dos dois anos anteriores a implementacio (2015/16) com os posteriores a aplicagdo da ferramenta
(2017/18) de acordo com os dados da Figura 14. Verifica-se, ainda que na maioria dos meses
monitorados os indicadores de disponibilidades ficaram superiores a 90% quando a meta era
de 85%. O principal objetivo da disponibilidade é promover maior desempenho operacional dos
equipamentos de modo garantir o prefeito funcionamento e boa performance da produgdo para
coadjuvar para o retorno sobre os investimentos da empresa.

Na dimensdo de qualidade, sistemicamente ligado a retrabalho e refugos, verifica-se, na
Figura 14, que no ano de 2016, este indicador ficou abaixo da média em trés dos meses monitorados
em 2018 em apenas dois meses, considerando a média do periodo, percebe-se uma melhora
em torno de 3,3% apds a implantagdo do novo sistema. Isto se deveu principalmente através da
interacdo, feedbacks e orientagOes imediatas entre os auditores e operadores. Retrabalho tem
como conceito refazer duas ou mais vezes o que deveria ser feito perfeitamente na primeira vez, ou
seja, repetir a tarefa mais vezes que o necessario para conseguir atender aos requisitos delineados
pelo procedimento e cliente.

Ainda analisando a Figura 14, identificou-se a retragdo de -10,7% em média no percentual
em relagdo aos anos anteriores a implementacdo da ferramenta VCP, essa negativa se deve ao
ajuste de 10% nos tempos programados de montagem identificados como excedentes e que
poderiam ser cortados para uma aproximar a atividade realizada para mais préxima a programada
viabilizando um melhor controle do que podera ser produzido efetivamente pela empresa. O indice
de performance é representado pela velocidade de produg¢do em relagdo a velocidade nominal, ou
seja, relacionar velocidade de produgdo atual com a velocidade com que o equipamento produziu e
foi projetado. O indice geral de eficiéncia da empresa em foco, apresentou um valoroso crescimento
de desempenho nos trés eixos apds a implementagdo dos conceitos da ferramenta VCP. Os
resultados sdo calculados a partir da férmula de Disponibilidade X qualidade x produtividade que
no geral demostra um avango de 2,5% no indicador do setor.

Assim, destaca-se na Grafico 14, a notdria tendéncia de evolugdo, salientando assim os
beneficios trazidos pela implantagdo do programa de verificagdo em conformidade de processos.

Eixos de qualidade e disponibilidade

As andlises de acompanhamento do programa de auditorias de verificagdo em conformidade
de processos, na area de montagem do MMT, abrangem o periodo de dois anos entre janeiro de
2017 a dezembro de 2018. As fases embrionarias a aplicagdo da ferramenta como levantamento
bibliografico, desenvolvimento das estratégias, elaborag¢do de formularios, os ciclos de treinamentos
foram concebidos nos meses de novembro e dezembro de 2016, advindo assim o programa de
auditoria noinicio de 2017 de modo este o primeiro més ja entrar para as estatisticas de indicadores.
Nenhuma restrigao foi imposta pela geréncia do setor para a aplicacdo das auditorias promovidas
pela a equipe de elaboragao.

Nas andlises dos resultados daimplementagdo das auditorias de verificagdo em conformidade
de processos, foi constatado que os resultados obtidos apds a implementagdo da ferramenta na
empresa foram positivos, mostrando que se seguido corretamente os passos do programa, e com
o envolvimento de todos os colaboradores e mudanga de cultura em prol de uma produgdo mais
enxuta com menos ndo-conformidades e refugos, podem acarretar uma grande evolugdo nos
indicadores da empresa.

No indicador de qualidade, eixo importantissimo como valor da empresa, o setor de
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montagem cresceu 3,3% em relagdo aos anos anteriores, demonstrando uma queda nos refugos
da producdo, diminuido os retrabalhos e os custos inerentes a eles. Este crescimento se deve a
partir de feedbacks constantes entre os auditores e auditados além de ag¢Ges vislumbrando
clarificar procedimentos e instrucdes de trabalho para a operagdo. Sendo assim, a quantidade de
ndo conformidades de qualidade diminuiu.

Também foram identificados, durante as auditorias, oportunidades de melhorias para as
atividades que estavam em processo e, que posteriormente foram estudadas e introduzidas nas
atividades agregando valor quando se trata de qualidade e potencializa¢do a reducdo de refugos.

A sistematica de auditorias alcangou um étimo resultado quando se trata de disponibilidade,
observou-se que a quantidade de horas improdutivas vem se reduzindo, o que quer dizer que a
indisponibilidade diminuiu, sendo assim com maquinas e materiais estando mais disponiveis
aumenta a produtividade.

Este avanco se deu, a partir do momento em que o programa de auditorias foi implementado.
Sdo varios fatores que alavancaram o crescimento médio de 7% nos anos de 2017 e 2018. Uma
variavel preponderante para evolugdo desse quadro foi a inclusdo de um check no formulario de
VCP para identificar e antecipar possiveis quebras, falta de consumiveis ou ferramentas avariadas
ou até calibracdo de equipamentos vencidos ou a vencer, além de oportunidades levantadas pelos
operadores para otimizar o processo de montagem.

Apos alguns meses verificou-se a mudanca de cultura da operagdo. Ndo s6 os auditores
comegaram a levantar esses problemas, mas também os operadores que comegaram a executar as
trocas de consumiveis e os pequenos reparos, acabando com o plano de escalonamento e ordens
de servigo. O setor tabulou essas horas que eram desperdigadas e conclui-se que ganhou mais
disponibilidade de maquina, minimizando a indisponibilidade.

No geral os indicadores da fabrica representados pelo OEE, mostraram uma melhora
apreciavel no setor de montagem. Evidenciou-se que o conceito de auditorias de VCP criou um
ambiente favoravel para a mudanga de cultura operacional em prol de uma produgdo mais enxuta,
com produtos de melhor qualidade tornando a empresa mais competitiva no mercado.

Consideragodes Finais

Considerando o atual cenario globalizado é imprescindivel que as empresas se reinventem
neste mercado cada vez mais competitivo que vai desde a necessidade de qualificagdo da mado-de-
obra, até a gestdo dos recursos da qualidade e produto o final para clientes cada vez mais exigentes.
Assim, o programa de verificagdo em conformidade de processos esquematiza conceitos que
podem ser aplicados tanto no campo de servigos, quanto numa manufatura, de modo direcionar e
criar um ambiente propicio a um melhor desempenho da organizacdo.

Toda organizacdo deve ter como foco principal atender e superar as expectativas e
necessidades dos clientes. Quando a empresa alcanca essa meta e sempre esta disposta a suprir
novas demandas e necessidades dos clientes, isso resulta em fidelidade, algo muito importante no
mercado.

A gestdo da qualidade por meio do programa de auditoria de VCP na empresa é um
diferencial em relagdo a concorréncia, pois o ciclo de auditorias alinhados com a evolugdo dos
indicadores somados as benfeitorias das boas praticas, se torna natural e mensuravel a mudanca
de filosofia visando maior qualidade, padronizagdo e menor desperdicio durante seus processos,
bem como em seus produtos e servigos.

No que se refere a uma producdo mais enxuta e a conscientizagdo humana para alcance
de melhores resultados, toda iniciativa é vélida. A auditoria de verificacdo em conformidade de
processos se faz necessaria para a producdo industrial devido sua natureza de alcance da exceléncia
e protagonismo do produto fabricado. Esta, mantendo a periodicidade, pode fazer a diferenca
positivamente num meio que esta sujeito a ndo conformidades, perdas e refugos, uma vez que
sempre buscara fazer com que as pessoas repensam e mudem habitos.

Conforme dados apresentados e discutido, verificou-se que o programa de auditorias atingiu
os objetivos anteriormente propostos, de melhoria de processos, de assistir a operacao de modo
identificar, direcionar e corrigir detalhes que antes passavam despercebidos pelos indicadores de
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qualidade e disponibilidade da empresa.

Verificou-se, também, que foi possivel identificar a capacidade da VCP de verificar o
cumprimento dos procedimentos, desvios operacionais, procedimentais ou boas praticas
detectadas durante as operagdes no setor de montagem.

A identificagdo dos desvios diagnosticados de processos, agiu propondo a integragdo entre
as equipes de operacdo junto aos setores de apoio de forma a permitir a geréncia da instituicio em
estudo, uma visdo profunda dos processos agregando uma consciéncia para qualidade.

Verificou-se que a filosofia operacional faz com que os operadores tenham maior contato
com as ocorréncias, tratativas e divulgacdo dos resultados, os tornando plenos em suas atividades,
de modo incorporar os conhecimentos e as boas praticas da ferramenta.

Conclui-se, também que todos os beneficios gerados pelo programa incidiram diretamente
nos indicadores do OEE, a boa pratica de manutencdo da drea e dos equipamentos aumentando o
indicador de disponibilidade consequentemente a performance.

A partir da implementacdo do programa de auditorias, ficou constatado a importancia
desse canal para fins de filtrar e levantar ideias e possibilidades para implementar oportunidades
de melhorias nos processos. Nos resultados foram evidenciados algumas das varias melhorias
identificadas e compartilhadas com outras fabricas de processos, melhorias estas que agregam
crescimento positivo nos indicadores de OEE da fabrica.

Concluiu-se, também, que é possivel e vantajoso adotar as ferramentas da Engenharia
de producdo aliados a programas de auditorias no processo, enfatizando o alcance da eficiéncia
e eficacia nos processos organizacionais. A abordagem ressalta a compreensdo de que processos
bem gerenciados resultam em exceléncia, atividades com execu¢do mais rapidas, custos reduzidos,
menos ndo-conformidades.

A partir do momento que foi implementado a VCP, os indicadores do setor apresentaram
uma tendéncia de evolugdo. Apds os auditores serem instruidos, qualificados e aptos as tocarem
todas as fases dos ciclos de auditoria, os frutos desse trabalho comecaram a ser colhidos e puderam
ser visualizados através dos indicadores da fabrica. Isso porque, agora, o setor como um todo
detém maior controle e gestdo dos processos e produtos, de maneira produzir com mais qualidade
e menor preco, otimizando o impacto positivo no desempenho da empresa.

E importante ressaltar que os resultados encontrados foram a valéncia de trabalho e esforcos
diarios, empenhados por todos das equipes envolvidas nas auditorias, desde a geréncia, até o chao
de fabrica.
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