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RESUMO

Em um ambiente fabril, o sistema Andon, tem grande
importancia na sinalizagdo imediata de problemas que
ocorrem na linha de produgdo e a fundamental para que se
busque agdes corretivas e preventivas para os problemas
identificados. Nesse sentido, o presente artigo tem como
objetivo aplicar a metodologia DMAIC, para a melhorar a
gestdo das ocorréncias do Sistema Andon em uma
montadora de veiculos. Para tanto, foram realizadas
analises sobre os dados do sistema, um Brainstorming
envolvendo os multifuncionais de diferentes areas para
entender os principais motivos de acionamento do sistema,
a mensuragdo destes dados e a proposta de um novo
sistema de gerenciamento. Dessa forma, foi possivel
identificar que os principais problemas ocorriam pela falta
de padronizagdo das ocorréncias, falta de dados no registro
para analise e tomada de decisdo, falta de avaliacGes
periddicas e falta de treinamento. Como resultado,
padronizou-se as agOes de ocorréncias, eliminando os
dados obsoletos e imprecisos para gerar informagdes
precisas e em tempo atual com a aplicagdo do Business
Intelligence. As ocorréncias de acionamento estdo presente
em um ambiente Unico e com visualizagdo mais clara dos
registros, facilitando e viabilizando uma tomada de decisdo
mais assertiva em planos de agdo com medidas preventivas
e corretivas.

ABSTRACT

In @ manufacturing environment, the Andon system plays a
crucial role in the immediate signaling of problems that
occur on the production line and is fundamental for driving
corrective and preventive actions for the identified issues. In
this context, the present article aims to apply the DMAIC
methodology to improve the management of occurrences
recorded by the Andon System in an automotive assembly
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plant. To achieve this, analyses of system data were
conducted, along with a brainstorming session involving
multifunctional teams from different areas to understand
the main reasons for system activation, the measurement
of these data, and the proposal of a new management
system. As a result, it was possible to identify that the main
problems were caused by the lack of standardization of
occurrences, insufficient data in the records for analysis and
decision-making, lack of periodic evaluations, and lack of
training. Consequently, the occurrence-handling actions
were standardized, eliminating obsolete and inaccurate
data to generate precise and real-time information through
the application of Business Intelligence. The activation
occurrences are now stored in a unified environment with
clearer visualization of records, facilitating and enabling
more assertive decision-making in action plans with
preventive and corrective measures.

RESUMEN

En un entorno de fabricacion, el sistema Andon desemperia
un papel fundamental en la sefializacion inmediata de los
problemas que ocurren en la linea de produccion y es
esencial para orientar acciones correctivas y preventivas
frente a los problemas identificados. En este sentido, el
presente articulo tiene como objetivo aplicar la
metodologia DMAIC para mejorar la gestion de las
ocurrencias del Sistema Andon en una ensambladora de
vehiculos. Para ello, se realizaron andlisis sobre los datos del
sistema, un proceso de brainstorming con equipos
multifuncionales de diferentes dreas para comprender las
principales causas de activacion del sistema, la medicion de
estos datos y la propuesta de un nuevo sistema de gestion.
De esta manera, fue posible identificar que los principales
problemas derivaban de la falta de estandarizacion de las
ocurrencias, la insuficiencia de datos en los registros para el
andlisis y la toma de decisiones, la ausencia de evaluaciones
periddicas y la falta de capacitacion. Como resultado, se
estandarizaron las acciones relacionadas con las
ocurrencias, eliminando los datos obsoletos e imprecisos
para generar informacion precisa y en tiempo real mediante
la aplicacién de Business Intelligence. Las ocurrencias de
activacion ahora se encuentran en un entorno unificado,
con una visualizacion mds clara de los registros, lo que
facilita y posibilita una toma de decisiones mds asertiva en
los planes de accién con medidas preventivas y correctivas.,
método, resultados y conclusion.
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INTRODUCAO
No ambito empresarial, em um cendrio cada vez mais competitivo, se faz necessario o uso de

métodos que sejam capazes de diminuir os custos da empresa, aumentar a satisfacdo dos
clientes com seus produtos e servicos e trazer eficiéncias aos processos produtivos, visando
assim, serem mais lucrativas, evitando desperdicios de diversos recursos. Nesse sentido,
conforme aborda Trad e Maximiano (2009), o Lean Six Sigma é uma metodologia que visa a
melhoria de negdcios. E seu objetivo é melhorar o desempenho de processos produtivos e a
gualidade dos produtos e servigos ofertados.

A metodologia Six Sigma utiliza métodos de resolucdo de problemas que sdo eficientes com
relacdo aos seus objetivos e podem ser aplicados em diversas ocasides. Dentre esses métodos,
existe o DMAIC, que é uma metodologia de resolucdo de problemas que consiste na execucao
e cinco etapas, sendo a primeira a fase de defini¢do, seguida das fases de mensuracgao, andlise,
implementacdo de controle. Tal método é o mais utilizado atualmente, ja que pelo fato de ser
composto por etapas, torna possivel uma melhor organizacdo da sua implementacdo (Cleto e
Quinteiro, 2011).

Dentro os principios da filosofia Lean, tem-se como pilar importante, a resolucdo de
problemas de forma rdpida, para que estes ndo gerem desdobramentos maiores e garanta
uma melhor estabilidade ao processo. Tal método contribui para que o problema nao se
repita, evitando que o este se propague durante o processo produtivo, podendo ocasionar
problemas de maior gravidade (Silva et al., 2024; Nascimento et al., 2022). Diante desse
contexto, com propdsito de evidenciar os problemas que ocorrem durante a producdo, surge
a utilizagdo da ferramenta de Andon System (Sistema Andon).

A palavra Andon, significa “Lampada” ou “Lanterna Japonesa”, uma ferramenta visual utilizada
em processos produtivos para identificar alguma falha. Quando a falha ocorre, é acionado
imediatamente um alarme que dispara um sinal luminoso que identifica o problema de forma
rapida e pratica, fazendo com que a assisténcia a aquela inconformidade ocorra de maneira
mais breve possivel. (Marchwinski & Shook, 2007; Castro, 2016).

O sistema Andon tem a capacidade de alertar de forma imediata os problemas detectados no
processo produtivo, contudo, além do sistema visual de sinalizagdo, o sistema de
gerenciamento e analise das causas de acionamento pode ser onerosa em um ambiente com
muitos setores que utilizam a ferramenta por diversos motivos em diversos horarios durante
odia. Nesse sentido, é importe ter um sistema inteligente que integre todas essas informacoes
em um ambiente Unico, a fim de facilitar a andlise das ocorréncias. Para Pinheiro (2020), o
Business Intelligence (Bl) é uma ferramenta que utiliza os dados disponiveis e armazena-os em
repositérios e posteriormente sao submetidos a diversos algoritmos de Bl, com propésito de
viabilizar e facilitar a andlise de grande contingente de dados, facilitando a tomada de decisao.

Medeiros et al. (2025) destacam ainda a importancia da utilizacdo de dashboards nos
negacios, pois eles permitem que os usudrios possam visualizar e analisar todos os indicadores
apresentados, de forma integrada, facilitando o gerenciamento no controle de gestao,
permitindo maior assertividade na tomada de decisdo. Diante disso, este trabalho tem como
objetivo aplicar a metodologia DMAIC para melhorar a gestdao das ocorréncias do sistema
Andon em uma montadora de veiculos, com o suporte do Business Intelligence, a fim de
garantir maior confiabilidade, padronizacdo e assertividade na analise das informacdes.
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REFERENCIAL TEORICO
LEAN SIX SIGMA
Walter Shewhart avancou o controle dos processos produtivos na década de 1930 com

ferramentas estatisticas, como os graficos de controle, que surgiram de seus estudos em
controle estatistico do processo (CEP). Shewhart inseriu a importancia da analise de
variabilidade para entender a estabilidade do processo e guiar as tomadas de a¢do (Pacheco,
2014; Nascimento et al., 2022).

No Japdo pods-Segunda Guerra Mundial, Taiichi Ohno e Shigeo Shingo desenvolveram o
Sistema Toyota de Producdo para reduzir continuamente os desperdicios da producdo, que
posteriormente foi estudado pelo MIT e popularizado em "A Maquina que Mudou o Mundo"
de James Wormack. O termo Lean Manufacturing foi criado pelo MIT e o Sistema Toyota de
Producdo se tornou a base para outras metodologias, incluindo o Six Sigma, criado por Bill
Smith na Motorola para eliminar defeitos e aprimorar processos produtivos (Pacheco, 2014).

DMAIC

Ferramenta oriunda do Lean Manufacturing que tem a proposta de resolucdo de problemas
gue tem uma solu¢do desconhecida. Ao utilizar o método, se faz necessario que haja um
conjunto de objetivos mensurdveis juntamente com indicadores bem definidos que deverao
ser analisados para medir o progresso do projeto e culminar em uma proposta de reducao de
custos, tempo ou qualidade, cujo projeto de DMAIC tem em média de 6 a 12 meses para ser
finalizado (Cleto e Quinteiro, 2011; Gémez et al, 2024). Segundo Werkema (2011), a definicao
de cada etapa é dada por:

Definir: E a primeira etapa do DMAIC e tem como objetivo definir os parametros e todo o
planejamento para a execugao do projeto, deve-se definir o produto ou servico de acordo com
as expectativas do cliente, definir a equipe responsavel pela execug¢do do projeto e processos
criticos.

Mensurar: A segunda etapa refere-se a coleta de dados quantitativos e qualitativos referentes
a todo o problema analisado. Deve-se ter bem definido os indicadores que serdo analisados e
garantir que a medicdo seja confidvel e que represente a realidade do processo analisado.

Analisar: E neste momento em que os dados encontrados na etapa anterior sdo analisados
cautelosamente, buscando identificar de forma clara as causas raizes do problema analisado.
Utiliza-se muitas ferramentas da qualidade para que se consiga identificar essas causas.

Implementar: Esta etapa consiste na aplicagcdo dos planos de acdo propostos se baseando nas
analises previamente realizadas, buscando solucionar os problemas encontrados e atingir os
resultados definidos.

Controlar: Etapa final do DMAIC, onde é feito o controle do processo de forma que se
mantenha as implementacdes realizadas na fase anterior, garantindo que estas ndo se
dissipem com o tempo, fazendo com que os objetivos propostos sejam atingidos a longo
prazo.

Dentro de cada fase das ferramentas Lean, podem ser utilizadas outras ferramentas para
auxiliar nas andlises, com destaque para: a Analise SWOT, o Diagrama de Ishikawa, 5W2H,
Gemba Walk, brainstorming, Graficos e Histogramas, Planos de Acdo Corretiva, Reunides de
Revisdo e Feedback, Graficos de Controle, Andlise Estatistica, Indicadores de Desempenho
(KPls), Relatorios de Desempenho (Gémez et al., 2024; Sardinha et al., 2024)
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SISTEMA ANDON
Para Hirvonen (2018), o Andon é uma ferramenta visual, que direciona a atenc¢do do

supervisor da area para onde esta o problema, isso faz com que os problemas sejam resolvidos
de forma mais rdpida, reduzindo tempo ocioso de maquinas e pessoas.

Segundo Silva (2024), o sistema Andon é uma importante ferramenta da metodologia Lean e
tem sua importancia no pilar Jidoka sobre parar e notificar anormalidades durante o processo.
E uma ferramenta de gestdo visual que, através de um sinal luminoso, indica alguma
ocorréncia fora do padrdo. Ele tem uma importancia critica na deteccao de problemas e
consequentemente em sua resolucdo agil, evitando que o problema se propague e se torne
mais complexo.

Silva (2021) ainda destaca, que a ferramenta possui papel fundamental no processo produtivo
por ter uma metodologia de trabalho dinamico, incluindo todos os envolvidos no processo de
deteccdo de erros e progredir na melhoria continua da empresa. De forma geral, as principais
vantagens da utilizacdo desse sistema centram-se na eliminacdo de interrupg¢des no fluxo de
informacdes, facilidade na monitorizacdo e gestdo de processos, evitando erros e desperdicios
de tempo.

Para o acionamento do sistema, existem casos em que apenas uma cor é emitida ao acionar
o botdo, ndo havendo diferencia¢do da criticidade do acionamento, porém, de forma geral,
trés tipos de cores podem ser emitidos, sendo que cada uma possui uma urgéncia de
atendimento diferente, que como descreve Jarmo Hirvonen (2018), deve ser claro e de facil

compreensao (Tabela 1 e Figura 1).
Tabela 1. Relagdo entre a cor emitida e a situagdo do processo

Cor Situagdo
Verde Ndo ha iminéncia de problemas
Amarelo Ocorréncia exige atengdo
Vermelho Ocorréncia exige atengao imediata — risco de parada de produgao

Figura 1. Luzes do Sistema Andon

Fonte: Engprocess (2017).

O sistema Andon também pode incluir um corddo que serve, assim como a botoeira, para
acionar o dispositivo visual, podendo ou ndo incluir musica ou demais efeitos sonoros para
alertar de forma mais rapida sobre o problema (Hirvonen, 2018).

BUSINESS INTELLIGENCE
De acordo com Santos (2018), a importancia do controle e gerenciamento dos dados é

fundamental. Os dados em sua forma bruta tém uma dificuldade maior em agregar valora um
negocio, porém ao trata-los e interpreta-los de forma correta, é possivel conseguir
informacdes valiosas para saber sobre as condi¢gGes atuais da empresa como projetar cendrios
futuros.
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O Bl é um conceito de Business Intelligence ou Inteligéncia empresarial, que utiliza
ferramentas de Software para implementar metodologias de gestdo, que tem por objetivo
auxiliar no processo decisdrio e na tomada de ac¢do, isso com base em todas as informacgdes
analiticas, obtidas através da base de dados bruta, que sdo integradas em um espago Unico.
(Santos, 2020).

O Bl é um servico que tem a finalidade de proporcionar ao usuario a capacidade de criacdo de
painéis interativos sem a necessidade de possuir um conhecimento avancado sobre banco de
dados. Além disso, ele tem a capacidade de se conectar com diversos tipos de dados, o que
expande as possibilidades de criacdo de relatérios e integracao dos dados. (Brito & Oliveira,
2017).

Conforme abordam Oliveira et al. (2023), com a aplicacdo do Business Intelligence, os
processos manuais, dispendiosos e passiveis de retrabalho, tornam-se automatizados, ageis e
bem fundamentados, beneficiando o processo decisério e reduzindo o tempo de resposta
diante das exigéncias do ambiente externo.

METODOLOGIA
O método de resolucdo de problemas aplicado foi a ferramenta DMAIC do Lean

Manufacturing, para buscar melhorar a analise das ocorréncias de acionamento do Andon,
houve a aplicacdo das cinco fases da ferramenta conforme detalhado a seguir:

Definir: Na fase inicial do projeto, a supervisdao e a geréncia do setor de Produgao se reuniram
para definir as diretrizes e solicitar a andlise do sistema atual para a nova implementacao do
sistema de Andon. Uma equipe de dois estagiarios foi designada para a andlise, um para cada
setor. Durante a analise, foram identificados pontos problematicos no sistema de registro de
ocorréncias do Andon vigente.

Mensurar e analisar: Na segunda etapa, foram coletados dados qualitativos sobre como
funcionavam as ocorréncias do Andon, buscando entender quais sdo os dados necessarios
para realizar uma analise das ocorréncias (motivo, estacdo, horario, etc) e também foi
mensurado de forma quantitativa a proporcdo de registros inconsistentes no periodo de uma
semana. Posteriormente, utilizando um diagrama de Ishikawa, foram identificadas as
possiveis causas para geracao destes registros. Além disso, foi realizado um Brainstorming
envolvendo os multifuncionais de diferentes areas para entender os principais motivos pelos
guais os operadores acionavam o sistema.

Implementar: Essa etapa consiste na aplicagdo de uma proposta de melhoria, baseando-se
nos dados coletados na etapa anterior. Com as informacdes coletadas, foi construido um
formulario que continha todas as opg¢des que deveriam ser coletadas. O colaborador tem
acesso a este utilizando o Microsoft Teams (disponibilizado pela empresa), e dessa forma, sua
ocorréncia sera registrada em uma planilha na nuvem. A partir desta planilha de dados, foi
implementado um BI, atualizado diariamente, para monitoramento das ocorréncias do Andon.
O BI foi inicialmente disponibilizado em uma fase de testes para uma equipe da area de
montagem, e apods o feedback positivo, foi implementado em todo o setor de montagem.

Controlar: Nesta etapa, os técnicos da linha de producdo e o profissional multifuncional foram
treinados a realizar a verificagdo das ocorréncias diariamente, a fim de identificar
inconsisténcias e sugerir melhorias.
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RESULTADOS E DISCUSSAO

DEFINIR

Na etapa inicial do projeto, a supervisdao e a geréncia do setor de Produgdo realizaram uma
reunido para estabelecer as diretrizes para propor uma melhoria do sistema de gestao do
Andon. Foi abordado que o sistema atual estava inoperante, ndo sendo possivel ter registros
das ocorréncias na linha de produgdo, e além disso, esse sistema possuia registros
inconsistentes. Desse modo, os dados gerados pelos registros ndo eram precisos e
impossibilitando uma analise e conseguintemente ndo auxiliava nas tomadas de decisao dos
setores da empresa. Dessa forma, foi definida a equipe responsdvel por analisar o sistema
atual do Andon, composta por dois estagidrios, sendo um designado para o setor de
Montagem Final e o outro para o setor de Fabrica de Motores.

IMENSURAR E ANALISAR
Na etapa de mensuracgao, foi analisado durante o periodo de uma semana os registros de

ocorréncias do sistema vigente e foram identificados os pontos inconsistentes, sendo estes:
campos do formulario sem preenchimento, campos de horario e data incoerentes e forma nao
padronizada de detalhamento das ocorréncias.

Do total de registros analisados durante o periodo de uma semana, encontrou-se as seguintes
proporcles para as inconsisténcias: 7% de campos em branco, 13% dos campos de data e
horario incorretos e 100% de registros nao padronizados. Apds a mensuragao, realizou-se uma
anadlise para identificar possiveis causas para estas inconsisténcias.

A etapa de analise consistiu em estudar a situagao vigente do registro de ocorréncias. Para tal,
foi construido um diagrama de Ishikawa para levantar as possiveis causas de registros

inconsistentes (Figura 2).
Figura 2. Diagrama de Ishikawa

MAO DE OBRA METODO

Falta de N
trei Falta de padronizagdo das \
reinamento para

realizar registros g

REGISTRO DE OCORRENCIAS
- INCONSISTENTE

Falta de controle e avaliagdo das ocorréncias
registradas por parte da supervisdo

Sistema ndo solicita dados importantes

Sistema sem atualizag@o necessaria

MEDIDA MATERIAL

Fonte: Autores.
As informacg0es obtidas foram:
Falta de atualizacdo e controle do relatério de registro de ocorréncias: O relatério utilizado ja
estava ha cerca de trés meses sem ser atualizado, o que gerava um banco de dados nao
condizente com a realidade da area, que pouco auxiliava na tomada de decisdo. Além disso,
como o registro de ocorréncias estava inoperante, nao havia controle por parte da supervisao
em monitorar os registros para garantir que estes fossem realizados.

Falta de padronizacdo das ocorréncias: Foi analisado o banco de dados antigo e observou-se
um grande numero de ocorréncias que se tratavam de um mesmo motivo de acionamento,
porém com descri¢des diferentes, o que causava um acumulo de informac¢des, ambiguidade
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e dificultava a analise grafica. Isso se devia principalmente ao fato de que o multifuncional
deveria digitar com suas prdprias palavras o ocorrido, gerando inumeras descricdes e
variantes diferentes, muitas vezes para um mesmo tipo de ocorréncia.

Falta de treinamento de como registrar corretamente a ocorréncia e controle das mesmas por
parte da supervisdo: Foi percebido no banco de dados, registros preenchidos incorretamente,
como o campo de “Horario da ocorréncia”, utilizando o hordrio em que o multifuncional fez o
registro e ndo o horario em que de fato teve a ocorréncia. Esse problema também existia no
campo “Data da ocorréncia”, em que o sistema vigente ndo permitia a alteracdo dessa data,
sendo ela sempre a data atual. Em algumas situagdes, o multifuncional por estar muito
ocupado auxiliando com as atividades da linha de produgdao, ndao conseguia langar as
ocorréncias de forma retroativa, o que acabava gerando dados atrelados a datas que ndo
correspondiam com a data de ocorréncia. Também se percebeu campos do registro em
branco, como o nome da equipe. Isso se deve ao fato de o formulario realizar update do
registro mesmo com campos ndo preenchidos. Além disso, muitos multifuncionais nao
realizavam registros de ocorréncia, pelo fato de ndo haver nenhum controle e conferéncia por
parte da supervisao.

Falta de descricdo mais detalhada da ocorréncia: Essa descricdo era feita de forma digitada,
em que o multifuncional explicava com suas palavras a ocorréncia, gerando uma grande
variabilidade de descri¢cdes. Foi necessario criar campos de sele¢do, contendo as principais
descri¢des detalhadas de determinado motivo de acionamento. Foram feitos didlogos com os
multifuncionais das areas de Fabrica de Motores e da Montagem Final para entender as
principais causas de acionamento do Andon e inseri-las em campos de selecdo com opgdes
fechadas em um formuldrio, a fim de evitar uma grande variabilidade e viabilizar a andlise
grafica (Figura 3).

Figura 3. Principais motivos de acionamento do Andon e descricdo mais detalhada deste motivo

Abertura; Atraso; Bolha; Carimbo faltante; Check Faltante;
Descolamento; Desregulagem; Dificuldade; Faceamento

irregular; Folga; Gravagiio incorreta; Interferéncia; Mal contato -
Atraso; Excesso; Locagdo Incorreta;
Lasca; .Marca .de contato; Peca Danificada; Peca Incorreta;
Risco; Trincado ’—' Peca Indisponivel; Reposigo;
o Sequénciamento Incorreto;
m
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Abastecimento
de pegas

Mal funcionamento; Nio

Amassado; Deformagdo; Riscos e danos . funcionamento; Nivel incorreto;
Descolamento; Fechamento Manutengéio
Quebra de componente; Vazamento;

Irregular; Folga; Lasca; Mal P — o
Funcionamento; Manicha‘ Qualided El— Travamento; Vibragdo
! ! da peca

Marca de Contato; Ndo
Funcionamente; Oxidagdo; Processo de Pintura Almoxarifado; Atestado; Banco; Banheiro;
Pega Incorreta soldagem Empréstimo; Enfermaria; Motivos pessoais
Problemas

Deformagéo; Componente Faltante;
Faceamento Irregular; Furagio
Incorreta; Interferéncia; Obstrugdo;
Perfuragdo; Posicionamento
incorreto; Rebarba; Regulagem;
Travamento

Defeito de preparagio; Estrias;
Tonalidade incorreta; Falta de verniz;
Marca de polimento; Pintura
Computador; Falha de manchada; Pintura opaca; Pintura

comunicagdo; Falha de indisponivel
Leitura; Falha de Gravacdo;
Falta de programagdo

Fonte: Autores.
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Dessa forma, o diagrama de Ishikawa evidencia a diversidade de causas que levam ao
acionamento do sistema Andon, abrangendo problemas de abastecimento de pecas,
qualidade, soldagem, manutencdo, pintura, auséncia de operadores e falhas de TI. Muitas
dessas ocorréncias estdo associadas a falta de padronizagao, inconsisténcia nos registros e
falhas de comunicacdo entre setores, fatores que comprometem a confiabilidade das
informacgdes e dificultam a tomada de decisdo. Entre os impactos mais criticos destacam-se
atrasos na producdo, retrabalhos, paradas ndo planejadas, aumento de custos e
comprometimento da qualidade final do produto.

IMPLEMENTAR

Ap0s a identificagao dos itens citados na Figura 3, foi construido um formulario utilizando o
Microsoft Forms para coletar as informac¢des das ocorréncias. Os dados solicitados pelo
formuldrio sdo: Centro de Custo, equipe, motivo, descricdo do problema, especificacdo do
problema, data de ocorréncia e hordrio da ocorréncia.

Apds a construcdo do formulario, foi realizado um periodo de teste de 30 dias em duas equipes
da linha de producdo. O formulario foi disponibilizado via Microsoft Teams, incluindo os
colaboradores responsaveis pelos registros em uma equipe virtual que continha o formulario.
Os multifuncionais responsdveis por essas equipes passaram por um treinamento para
preencher corretamente o registro de ocorréncias (Figura 4).

Figura 4. Formulario de registro de ocorréncias do Andon
Formulario de registro do Andon

5, Descrigio do Problema

I Selecionar sua resposta v I

1.Centro de Custo 6.Especificagio do Problema

| Seleconar sua resposta s Insira sua resposta
2. Equipe

ot 7.Data da ocorréncia
I Selegionar sua fesposta v
Insira a data (dd/MM/yyyy)
3 Estagio
&. Hordrio da ocorréncia
| Selecionar sua resposta v
[ Selecicnar sua resposta W
4, Motivo
Enviar.
[ Selicionar sua resposta v

Fonte: Autores.

O formulario possui oito campos, todos com preenchimento obrigatdrio para impossibilitar
gue o registro seja feito sem o input solicitado. Destes campos sete deles sdao objetivos, com
as opg¢oes de preenchimento em caixas de sele¢do, tendo apenas um campo para a descrigao
detalhada do problema, sendo ele o campo de “Especificacdo do Problema”, em que o
Multifuncional tem acesso para digitar com suas prodprias palavras o ocorrido. Para
preenchimento deste campo, foi instruido aos Multifuncionais o preenchimento de forma
padronizada, utilizando letras maiusculas e sem a utilizacdo de preposicdes e acentos, de
forma a minimizar descri¢cdes duplicadas para o mesmo problema.

Ap0s a insercdo dos dados pelo multifuncional, o formulario coleta esses dados e armazena
em forma de arquivo de Excel para a nuvem, em formato de tabela, a cada ocorréncia
registrada, uma nova linha é gerada na tabela com as informacgdes coletadas, de forma online.
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O Software Power Bl foi utilizado para realizar o tratamento dos dados brutos fornecidos pelos
formuldrios, utilizando as planilhas em Excel disponiveis na nuvem da empresa. O tratamento
de dados foi realizado utilizando o Power Query, ferramenta disponibilizada pelo préprio
Power Bl para realizar este tipo de operagao.

O Bl representa a transformacao dos dados obtidos em informacdo. Com os diversos graficos
e filtros visuais, a andlise se torna mais clara, auxiliando na identificacdo das principais causas
do acionamento do Andon. A Figura 5 representa de forma ilustrativa o Dashboard criado.

O Dashboard gerado com o BI, traz informac¢des importantes sobre as ocorréncias do Andon,
auxiliando no monitoramento e tomada de a¢do. O nimero de ocorréncias pode ser analisado
por diversos critérios, como: NUmero de ocorréncias por equipe, por data (ano, més, dia), por
horario, por estacdo, por motivo de acionamento, por descricio do problema e por
especificacdo detalhada do problema, além de ser atualizado automaticamente oito vezes por
dia, aproximando as informacdes analisadas a realidade da drea naquele momento.

Figura 5. Relatério de ocorréncias do Andon

Atualizacio QOcorréncias por Ano, Trimestre, Més e Dia Ocorréncias por Motivo QOcorréncias por Descricao do problema

12/12/2022
08:00:00
[1 Montagem :
[ pintura
[J soldagem . .
g out 2022 nov 2022 dez 2022 @ Abastecimento de pegas @Manutengio ® Qualidade
Ocorréncias por Estacio Especifica¢do do problema Ocaorréncias por Equipe
[ Equipe 1 Especificagio do Problema Qearréncias
0 s _ Aocor: : _
Estagdo 2 Equipe 2
[ Equipe 3 ABCDEFGH 2
Acabamento coluna A 2
m o _ ) e : bt _ !
~ [] setembro Méquina de solda 2
y l:l B oo 3 - ’ ol 2 Fauipe - ’
stagdo quipe
~ [[] novembro Total 12

~ [1 dezembro

Fonte: Autores.
ABRANGENCIA E CONTROLE
Apds um més de coleta de dados nas equipes de teste, foi constatado que os resultados foram

positivos, havendo aderéncia dos colaboradores e mais detalhamento e padronizacdo das
informacgdes. Dessa forma, a ferramenta foi implementada nas demais equipes da area e
entdo realizado um treinamento geral com todos os Multifuncionais responsdveis pelas
equipes da area, com o intuito de orientar a como utilizar o novo registro de ocorréncias e a
forma correta de escrita quando necessario, a fim de padronizar as ocorréncias e facilitar a
analise grafica. Com a implementacao da ferramenta, foi implementada a acdo de conferir os
lancamentos do Andon na confirmacao de processo, atividade feita diariamente pela manha
pelos técnicos de processo da area.

Era solicitado ao Multifuncional exibir as ocorréncias do dia anterior e dessa forma realizar a

conferéncia dos lancamentos e se estavam sendo lancados e de forma correta. O estagiario
da drea também é responsavel por monitorar diariamente as ocorréncias e garantir que estao
seguindo os padrdes pré-estabelecidos, além de dar suporte a todos os multifuncionais das
areas que tiverem alguma dificuldade com o sistema.
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Além disso, é realizado mensalmente a andlise das ocorréncias do Andon pela supervisdo e
geréncia dos setores, analisando os trés itens mais apontados pelo sistema no més. O relatdrio
produzido pelo Bl facilita a identificacdao do problema e auxilia na geracao de planos de a¢ao
para as areas responsaveis.

CONSIDERACC)ES FINAIS

O Sistema Andon é uma importante ferramenta da metodologia Lean, que proporciona o
maior controle de anomalias no processo. Essa ferramenta gera dados importantes que
auxiliam em tomadas de decisdes mais assertivas.

Contudo, conforme exposto, um controle e tratamento ineficiente destes dados pode gerar
informacdes inconsistentes e imprecisas.

Dessa forma, foi possivel identificar por meio do DMAIC as principais causas sobre as
ocorréncias dos registros inconsistentes de acionamento do Andon e propor um sistema mais
eficiente e padronizado.

Com o novo sistema de gerenciamento, foi possivel a coleta de dados mensuraveis de tais
registros, auxiliando na identificacao do problema, andlise dos motivos mais recorrentes, bem
como as estagdes, horarios e datas que mais ocorrem.

Aintegracao desses dados em um Unico ambiente e com uma visualizacdo mais clara dos itens,
proporcionada pela aplicacdo do BI, auxilia no monitoramento dos registros, na analise dos
motivos e demais fatores da ocorréncia do acionamento do Andon para sustentar uma
tomada de agdes e prover medidas de controle do processo produtivo por parte da geréncia
da drea.

Dessa forma, conclui-se que o BI, aliado ao sistema Andon, prové vantagens importantes para
gestdo dessa ferramenta da qualidade, aliando os beneficios proporcionados pela utilizacao
do sistema Andon, facilitando a identificacdo e correcdo de problemas de forma rdpida,
evitando que problemas e dificuldades passem adiante no processo, juntamente com a
integragdo e registro dessas ocorréncias, sendo realizadas a partir do BI, para analise em
tempo real e gerando indicadores que auxiliam a tomada de decisdo por parte da supervisao
e geréncia.

Além disso, apds a concretizacdo do Bl para o sistema de Andon, essa mesma metodologia foi
aplicada em outras atividades do setor de produc¢ao, como monitoramento do uso de uma
nova ferramenta da qualidade aderida pela empresa chamada “Yoshi”, auxiliando no
monitoramento da adesdao da ferramenta pelas equipes da linha de producdo. Ademais,
também foi aplicado na atividade de confirmacdo de processo, atividade com o intuito de
controlar a utilizacao das ferramentas do Lean Manufacturing pelos times de producao, o Bl
tem um papel crucial para monitoramento das confirmacdes realizadas, auxiliando na
identificacdo de pontos que devem ser melhorados nas equipes. Para trabalhos futuros, a
metodologia aplicada neste trabalho pode ser aplicada em atividades dentro do setor
produtivo para melhoria do monitoramento e controle destas.
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