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Dee Why -Suburbio de Sydney, Australia, 2003

Fabrica de cabos da Pirelli - Unidade Dee Why I . n E ._._.
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A fabrica

Imagem de satélite atua

10 mil m?

170 funcionarios




Planta e producao - Metdlicos

» Trefilagao
Isolamento
» Uniado (10 pares)

Unido (Até 2400 pares)

» Encapamento



Planta e producao - Fibra

» Coloracao
Tubetes
» Uniao

Encapamento



Situacao em 2003

Visao Geral:
- Reclamacoées de qualidade do produto
- Perda de mercado

A beira do fechamento da unidade.




Situacao em 2003

Produtos:
- Fibras quebradas

- Problemas de isolamento
- Desequilibrio capacitivo

- Cabos sem gravacgao

- Cabos raspados



Situacao em 2003

Internamente:
- Operarios e gerentes ndo conhecem o processo
- Manutencéo das maquinas insuficiente

- Sistema de qualidade inadequado

- Implementacéao de ferramentas de qualidade
levianamente




Situacao em 2003
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Solucao

Entendimento dos motivos

W. EDWARDS

Quebra de barreiras - oposicdo a mudanca

Cultura interna

Plano de acéao - Total Quality Management
“Out of the Crisis”, William Edwards Deming

Por onde comecgar ? — Back to Basics

DEMING

OUuT OF
THE CRISIS




14 pontos de Deming

1. Criar uma constancia de propdsitos na empresa

2. Adote a nova filosofia

3. Nao dependa da inspecéo para atingir qualidade

4. Pare de aprovar orgamentos com base no prego

5. Aperfeigcoe sempre e constantemente os processos
6. Institua treinamento no local de trabalho

7. Institua a lideranca

8. Afaste o medo

9. Derrube barreiras entre departamentos
10. Extinga frases de efeito

11. Prefira qualidade, ndo quantidade

12. Encoraje o orgulho do trabalho

13. Institua programas de educagao

14. Engaje todos na transformacéo




14 pontos de Deming

1. Propdsito comum: Melhoria dos produtos e dos servigos
3. Qualidade é garantida no processo, e ndo na inspegao
5. Aperfeicoamento constante dos processos (uso de ferramentas e filosofias)

6. Treinamento no posto, e ligado e eventos especificos

11. Qualidade acima de quantidade: mentalidade




Aplicacao da Solucao em 3 frentes

LIA —> Balanga da Qualidade: Processos e produtos

@ = 58S: Organizacao

-:r-: L'»;“ = TPM : Manutengéo




Balanca de
Qualidade

1A : Definicdo, por fase de
processo, das nao
conformidades

- Treinamento para
reportagem

NOTIFICAGAO DE NAO-CONFORMIDADE N°®
MONITORIZAGAO DE PROCESSO DATA: i+ |
AREA: OPJOF :
MAQUINA: LINHA: HORARIO: wrno: 1+ [ 22[] 3]

DESCRIGAO DA(s) NAO.C:

1°POR QUE?

INVESTIGAGAO DA CAUSA:

1B: Agir em relagao as nao

2*POR QUE?

conformidades

7 POR QUE?

- Acao corretiva/preventiva

CAUSA DA NAO-CONFORMIDADE:

[Joocumentos [ Mércoorrocesso [ ] MAGUNARD

[C] matérasrma

[Jourres

[[] cperacio

- Deliberacao

AGAO IMEDIATA:

AGAO CORRETIVA:

RESP.:

VERIFICAGAO:
Data

VERIFICAGAO:

S
D Verificador.

N

Implementado

s
Implementado " Verificador.




Balanca de
Qualidade

2A: Das experiéncias, vem

treinamentos

OPL - One Point Lessons

LUTE - Ligées de Unico
Tema

LUTE
LICAO DE UM TEMA ESPECIFICO N° 67/06

ASSUNTO:

PREENCHIMENTO DE NCA'S

IDENTIFICADA UMA NAO CONFORMIDADE DE PRODUTO:
-CONFORME LISTADOS LUTES 68A/ 68C / 68E

CHAMAR INSPETOR E AUP.

>

& > Eng Produto

XIXIXIX
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>< Eng Produto

ENTENDENDO O FORMULARIO:

1- IDENTIFICACAO DA NCA
fomacire Joo )
oy I ;
e C— T [ D) 2- IDENTFICACAO DO PRODUTO
o e cswmonna: | | |1 [srocmes _ CODIGO NCA - LUTES 88A8SC/63E
- DESCRIGAD DO PROBLEMA
e - -
e E‘:« E—.- E...—.. 1 2- DISFOSICAD
s | moar 1 L. E MAUSE CRiTlCA
—— S VIDE TABELA ABAIXO
EALDAOE VIO TS NORDAETE TG NEREATS R I} _
- 4- INVESTIGANDO A CAUSA
T - RESPONDA PELO MENCS
T B AOS TRES POR QUES
e e (T s [QuAL 7PRGD TENG]
[Doscomsros [Tmmncemcene [T wasmins  [7] wromsrme [T ewmcic
Clowmms L —
e —
[ER TS
N m— = 5 ACAO DE CONTENGAO
—t— [CPROD7ENG ]
an o
T e porpp—
QUALIDADE
[Autoridade | INDUSTRIAL | ENGENHARIA | (G.QualiProd/Sery)
ocsicio] (Adm Prod) | (Eng Produto) | ou funcio delegsds |
ar
Liberar
Ofertar

Trento

'E-Iabofador, Instrutor: Epw\ado:

Zugliani

Data:

2B: Sistema formal de
retreinamento e avaliagao
das LUTEs




Balanca de
Qualidade

Amplitude

3A: Cartas de controle de produto

Sistema de checagem das
pecas apos etapas

3B: Auditorias das cartas de
controle

Verificagdo de seguimento do
sistema

A

Limite Superior

- Limite Central

Limite Inferior




Metodologia 5S

1) Sort
Divisdo da fabrica
Tags em equipamentos

Deliberacédo de pecas antigas

2) Setin Order
Organizacgao do resto
Pintar o ch&o - areas e caminhos

Shadowboard




Metodologia 5S
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Shine:
Procedimento de limpeza
Responsaveis
Frequéncia
Standardize:
Auditorias dentro dos setores
Maior independéncia
Procedimentos padrao
Sustain:

Manter




Metodologia bS




TPM

Total Productive Maintenance &€ um sistema desenvolvido no

Japao , que objetiva:

- Eliminar perdas; / ¢

- Reduzir paradas; | ; ~ 4 J

TOTAL PRODUGTIVE MAINTENANCE

- Garantir a qualidade; e

- Diminuir custos nas empresas com processos continuos.




TPM

Pontos Principais:

Condigodes iniciais

-Listagem e divisdo de maquinas -ldentificagdo das causas das
em tipos (A>B>C) quebras (Analises de pareto)
-Criagao de identificadores de -Determinagéo das intervengdes

performance




TPM

Pontos Principais:

Melhoria dos sistemas de
informacgao

Entendimento profundo das falhas

-Compreender os problemas visando

diminuir a frequéncia de ocorréncia -Uniformizar a forma de solugao

utilizada pelos mecanicos
-Diagramas de Ishikawa

-Treinamentos para casos especificos
-Acao-Responsavel-Prazo
-Inicio das analises nas maquinas B




TPM

Pontos Principais:

e Inicio do programa de manutengao
Planejada

-Manutencido ndo mais apenas
quando a maquina quebra

-Mais organizada e cara

-Anadlise da validade e da
manutenibilidade

Implementagcao da manutengao
Preditiva

-Objetivo: Postergar ou diminuir
frequéncia da planejada

-Analise de 6leo, Vibracgao,
Termografia




TPM

Pontos Principais:

e Expansao do Modelo




Resultados e Analises

e Diminuicao notavel da insatisfagao dos clientes
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Resultados e Analises




Resultados e Analises




Resultados e Analises

e Drastica reducao de custos

300

250
Aplicagdo da Gestdo

__» daQualidadeTotal
200

150

100

Custos em milhares de délares

50

Eer——
Ago 2003 Out 2005




Resultados e Analises

Cabos metalicos

2003%2005

Volume 1614 1760 1674 +4%
(eqpKm)

Produtividade 57,1 65,5 68,7 +20%
(eqpKm/10h)

Quebras por més | 11,5 9,0 6,8 -41%

(Maquinas A)

Reclamacgdes de | 72 39 29 -60%
clientes




Resultados e Analises

Cabos o6pticos

2003%2005

Volume 322 359 444 +38%
(eqpKm)

Produtividade 41,3 49,7 54,9 +33%
(eqpKm/10h)

Quebras por més | 5,4 3,5 4.4 -19%

(Maquinas A)

Reclamacgdes de | 35 26 15 -57%
clientes




Resultados e Analises

Lucro liquido

2003: Lucro liguido mensal 2005 : Lucro liquido mensal
aproximado aproximado
de 300 mil ddlares de 2 milhGes de ddlares




Resultados e Analises

Ferramentas de Qualidade:

©c O O O O O

Mudanga de pensamento e comportamento
Melhoria dos processos

Aumento da qualidade do produto

Menor custo e maior produtividade

Melhor politica de manutengao

Melhor imagem aos clientes




Bibliografia

W. EDWARDS DEMING. Out of the Chrisis

J. M. JURAN. Quality-Controle Handbook

JAPAN INSTITUTE OF PLANT MAINTENANCE. TPM in Process Industries

Agradecimentos especiais ao Eng.2 Luiz H. Zugliani




