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Resumo: A PROPOSTA FUNDAMENTAL PARA O DESENVOLVIMENTO DESTE
PROJETO E A REDUCAO DE CUSTOS, REDUCAO DE INVENTARIO E
REDUGAO DE LEAD TIME ATRAVES DE FERRAMENTAS UTILIZADAS NA
METODOLOGIA LEAN SIX SIGMA PARA SUPRIR AS DIFICULDADES QUE
A INDUSTRIA DE EELETRO-ELETRONICOS DO POLO INDUSTRIAL DE
MANAUS ESTUDADA ENFRENTA EM RELACAO FALTA DE CONTROLE
PARA O WORK IN PROCESS (WIP). A IDEIA CENTRAL E A REALIZACAO
DO JUST-IN-TIME, QUE E UM MODELO DE PRODUCAO NO QUAL CADA
PROCESSO E SUPRIDO COM OS ITENS CERTOS, NO MOMENTO CERTO,
NAS QUANTIDADES E LOCAIS CERTOS, OU SEJA, PRATICAR A LOGICA
DA “PRODUCAO PUXADA” PELO CLIENTE.
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LEAN SIX SIGMA PROJECT FOR
FITNESS AND WIP CONTROL IN
ELECTRONIC INDUSTRY IN THE POLE
OF MANAUS

Abstract: THE FUNDAMENTAL PROPOSAL FOR THE DEVELOPMENT OF THIS
STUDY IS COST REDUCTION, INVENTORY REDUCTION AND LEAD
TIME REDUCTION THROUGH THE TOOLS USED IN LEAN SIX SIGMA TO
OVERCOME DIFFICULTIES FACED THE LACK OF CONTROL WORK IN
PROCESS( WIP)BY EELECTRONIC INDUSTRIES IN THE INDUSTRIAL
POLE OF MANAUS.THE CENTRAL IDEA IS THE USE OF THE “JUST-IN-
TIME”, THAT IS A PRODUCTION MODEL IN THE PROCESS IS
SUPPLIED WITH THE RIGHT ITEMS AT THE RIGHT MOMENT WITH THE
RIGHT QUANTITIES AND PLACES, IN OTHER WORDS, PRACTICE THE
LOGIC OF “LEAN PRODUCTION” BY COSTUMERS.
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1. Introducéo

Segundo Davenport (1998) o fato do mercado tornar-se cada vez mais competitivo
devido a grande exigéncia dos clientes por maior qualidade e menores precos, existe a
necessidade das industrias estarem em constantes buscas por sistemas inovadores de producdo
com a finalidade de reduzirem os custos de fabricacdo. A tendéncia das empresas que nao
investirem nessas buscas por ndo terem uma visdo inovadora é desaparecer do mercado.

Um dos setores que desenvolvem as mais modernas técnicas e filosofias de gestédo
industrial € o automobilistico que devido a grande concorréncia mundial possui um
dinamismo elevado, necessitando grandes aprimoramentos de melhoria da qualidade, reducéo
de custos, satisfacdo do cliente, entre outros.

Porém, um dos principais métodos utilizados nas industrias foi desenvolvido pela
Motorola em 1985, o Six Sigma, programa criado para aprimoramento da Qualidade. O Lean
Six Sigma é um aperfeicoamento da metodologia Six Sigma que visa além de reduzir o indice
de defeitos, atuar na reducdo de desperdicios para melhorar o desempenho tanto de processos
produtivos e de manufatura, quanto de processos administrativos.

O Lean Six Sigma tem como conceitos basicos o foco no cliente e na dispersao,
otimizacdo total, pensamento no desempenho estratégico, abordagem cientifica, compartilhar
as melhores praticas e ampliar metas entre outros. O desenvolvimento e a criacdo da cultura
de se trabalhar com uma abordagem mais organizada da aplicacdo das ferramentas e conceitos
Lean Six Sigma tornou-se uma necessidade para as empresas que pretendem se manter
competitivas.

O foco deste trabalho é voltado para as linhas de producdo industrial, local onde
normalmente existe a maior concentracdo de desperdicios, por tempo de espera, transporte de
materiais, movimento de pessoas, alimentacdo de material assim como uma série de
problemas ergondmicos, mas sempre procurando ter a visdo da empresa como um todo,
desenvolvendo atividades de implantagbes com resultados significativos aumentando
consideravelmente a produtividade com a reducdo de desperdicios e procurando deixar
registradas todas as etapas para que novos trabalhos possam ser desenvolvidos a partir deste.

2. Materiais e métodos

O projeto Lean Six Sigma ¢ dividido em cinco fases, a fase Definir onde o CTQ
(Critical To Quality) com foco na voz do cliente é definido e desdobrado, a fase Medir onde
sdo definidas as métricas que representam o CTQ quantitativamente, verifica-se a
confiabilidade do sistema de medicéo e o status atual das métricas, na fase Analisar deve-se
listar e analisar fatores de variacdo das métricas, na fase Implementar sdo verificadas e
testadas as condigdes ideais no processo real e a fase Controlar que tem como objetivo
organizar e acumular o conhecimento obtido durante o projeto.

O WIP para o estudo em questdo é todo item produtivo que deu entrada no
recebimento e ainda nao foi expedido.

2.1 Fase Definir
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Nesta fase, foram mapeados 0s processos criticos para o estudo de acordo com a
visdo do cliente.

A tabela abaixo, mostra o resumo das entrevistas realizadas com os clientes para
definicdo dos pontos impactantes na gestdo do WIP.

Cliente Necessidade CTQ Indicador Proposto
Reduzir Custo Custo de wip
Reduzir espaco Fisico
DIRETORIA Falta de definicdo da necessidade de WIP
Definir regra
WIP adequado ao processo
Organizacio .
Controle vicual Falta de gestdo visual
GERENCIA MANUFATURA Reducdo de espera, transporte e )
movimentacio Processo desnivelado
Reduzir custo Falta de definicio da necessidade de WIP Custo de wip
Reduzir estoque no processo Tempo de WIP
Reduzir custo Falta de definicio da necessidade de WIP Custo de wip
PCP{CPS)
Reduzir espaco Fisico
Criticidade de Matéria Prima MP fora do prazo desejado
Definir politica de estoque
Falta de definicdo da necessidade de WIP
Equilibrar o n° de Setup's x WIP
= -
Reduzir o desbalanceamento de sub .
=4 OCess
2 conjuntos em relacdo ao Produto final Pr 0 desnivelado U Dol
= Diferenca entre a quantidade de pecas da
=] Adequar o tamanho do lote de MP embalagem padrdo e a necessidade de
E conforme necessidade producdo [ Falta de um sistema de Tempo de WIP
3 alimentacdo adequado
Falta de gestdo visual / Falta de definicio da
Controle de estoque n idade de WIP
Organizacdo Falta de gestao visual

TABELA 1 — Defini¢do dos CTQ’s e indicadores.

Dois indicadores foram definidos:

Tempo de WIP (Valor do material em processo dividido pela necessidade do dia);

Custo do WIP (O valor do material em processamento).

A partir de dados extraidos do sistema, foi possivel montar o grafico para
visualizar o primeiro indicador definido ap6s a analise do CTQ.
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FIGURA 1 - Grafico do WIP.
A partir da analise do gréfico e dos dados observados no sistema foi possivel realizar a
definicéo preliminar do problema:

De Janeiro de 2008 a Janeiro de 2009, a média mensal do WIP variou entre 4,8 dias e
10,3 dias, porém ndo existem ferramentas para seu controle.

O valor médio do WIP no ultimo ano varia entre R$ 7.487.700,00 e R$ 9.443.812,00.
2.1 Fase Medir

Atraveés dos dados coletados na fase anterior e da criacdo de diagramas de causa e
efeito para cada possivel problema detectado, uma matriz foi criada para selecionar os
maiores impactantes no processo de gestdao do WIP.
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TABELA 2 — Matriz de causa e efeito.

A proposta é atuar nos onze maiores problemas detectados que representam 81%
do total dos problemas levantados em relagcdo ao grau de importancia para o cliente.

2.3 Fase Analisar
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A premissa desta fase € a confirmacdo de que os problemas levantados até o
momento realmente sdo causas raizes para a falta de controle do WIP.

O mapeamento do fluxo de valor foi criado e apé6s anélises realizadas, foi
constatado que das onze possiveis causas apenas uma nao impactava no problema em questao.
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FIGURA 2 — Mapeamento do Fluxo de Valor.

2.4 Fase Melhorar

As sugestBes de melhoria para o controle do WIP baseadas nas analises dos problemas
foram testadas para confirmacéo de que realmente podem ser propostas validas para a solucao
dos problemas levantados nas fases anteriores.

Algumas ferramentas relacionadas ao lean manufactoring foram testadas, como por
exemplo o Kanban para minimizar o problema nimero 1 que é a diferenca entre as
capacidades das linhas finais e as linhas de abastecimentos de sub conjuntos.

Problema encontrado:

NECESSIDADE DA LINHA FINAL

Dados da Ordem de Produgio

Produto [ 010268002 || PRODUTO ACABADO TM
Inicio Programado |:| Quantidade Programada |I|
Inicio Real GQuartidade Realizada
Término Programado |:] Padr&o
Término Real Quartidade de Perdas
PRODUCAO DA LIDP
Dados da Ordem de Produgio
Produto [ o23682001 || PLACAMONTADA TM
Inicio Programado I:I Guantidade Programada lII
Inicio Real Quantidade Realizada
TérminoProgramado [ | Padrdo
Término Real Quartidade de Perdas
EXCESSO DE PRODUCAQ: 2788PECAS 67% DE PECAS A MAIS QUE A NECESSIDADE DIARIA

FIGURA 3 — Desbalanceamento entre linhas.

A solucdo testada foi a utilizacdo da ferramenta Kanban para possibilitar a gestdo
visual.

CARTAO ESTOQUE

KANBAN DE PRODUCAO
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FIGURA 4 — Sistema Kanban.

1.4 Fase Controlar

Para a fase final do projeto, 0 monitoramento ap6s a implementacdo, 0s
indicadores foram reavaliados para verificar as melhorias obtidas.

WIP ap6s melhorias implementadas:
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FIGURA 5 — Gréfico do WIP apds implementacdo das melhorias.
3. Resultados e discussédo

Normalmente as empresas estdo com o chdo de fabrica inundado com pedidos
liberados antes do tempo e séo organizados e reorganizados para tentar otimizar 0s espagos e
conseguir atender as necessidades dos clientes cada vez mais exigentes.

Apos a fase controlar deste projeto, foi possivel perceber uma reducédo
consideravel do estoque em processo. O WIP que no ano de 2009 teve uma variacdo de 4,8
dias a 10,3 dias e um valor variavel de R$ 7.487.700,00 a R$ 9.443.812,00, entre Fevereiro
de 2009 e Janeiro de 2010 sua variacdo ficou entre 3 dias e 10,5 dias variou em valores de
R$3.512.365,00 a R$8.767.823,00.

4.Conclusao
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Apesar de certas mudangas parecerem pequenas, 0s resultados sdo bastante
lucrativos ao longo do tempo. Dessa forma, a filosofia consiste em solucfes de baixos custos,
baseadas na aplicagdo de ferramentas adequadas para cada tipo de processo para combater o
desperdicio.

Ao mesmo tempo em que a filosofia Lean Six Sigman busca mudangas para
melhoria a todo custo, a propria filosofia se renova a cada momento com conceitos inovadores
e de baixo investimento.

A busca pela melhoria da qualidade, aumento da produtividade, reducdo de custos
e melhoria do atendimento ao cliente, deve ser enfatizado cada vez mais pelas empresas que
procuram se consolidar no mercado competitivo.
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