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RESUMO

O presente estudo tem como objetivo mostrar que a anélise e solugdo de problemas utilizando as
Ferramentas da Qualidade em um setor de usinagem em uma empresa do ramo metalUrgico lotada
no Polo Industrial de Manaus, é eficaz, de forma a manter ou melhorar a qualidade dos produtos
entregues, e, por conseguinte, manter ou aumentar o nivel de satisfacdo de seus clientes. O
esclarecimento e a reducdo das reais causas dos problemas sdo uma atengdo permanente e um
importante mecanismo de manutencdo do foco no cliente, garantido através do uso das
Ferramentas da Qualidade. Nesse estudo de caso, as ferramentas séo utilizadas para investigagao
das causas raizes em todas as etapas de dominio da organizacdo e o tratamento das néo-
conformidades através de agdo corretiva e acdo preventiva, indicando claramente a importancia
e a eficacia dos resultados através do seu uso sistematizado.

Keywords: Ferramentas da qualidade. indice de sucata elevado. A¢&o corretiva. Agio
preventiva.

I. INTRODUCAO porém até o inicio da década de 1990, o mercado nacional era

fechado. As empresas tinham como foco o ganho proporcionado

Com a crescente globalizacdo econdmica, as estratégias  pela ciranda financeira. A partir da abertura da economia brasileira,

para a competitividade exigem das empresas e do empresariado,  no inicio dos anos de 1990, as empresas se depararam com uma
uma verdadeira mudanca cultural de uma forma abrupta e rpida, nova realidade: a falta de competitividade entre as indUstrias
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nacionais, ora em qualidade ora em custos. E isso as obrigou a
mudar o foco.

Em funcdo das novas condigBes exigidas pelo cenario
nacional, caracterizada por bons precos, menor prazo de entrega,
exigéncia de qualidade, maior diversificacdo dos produtos e outros;
em Manaus ndo foi diferente. Pelo contexto do prdprio Polo
Industrial, que era muito focado na importacéo de produto, logo foi
bruscamente atingido tendo assim que se adaptar a novo ambiente
competitivo, novas mudancas de sistemas de produgdo e a
introducdo de novas tecnologias de informacfes exercem uma
pressdo na direcdo de uma organizacdo diferenciada, que responda
de forma répida aos apelos e necessidades do ambiente externo, em
busca de aumentos de produtividade e reducdo de custos na gestao
de seus negocios.

Considerando essa avaliagdo, pretendeu-se com essa
pesquisa estudar o sistema da qualidade de uma empresa do PIM,
visando a utilizagcdo de Ferramentas da Qualidade e método para
analise e solucdo de problemas a partir da area do controle da
qualidade da empresa no setor de usinagem no processo de
fabricacdo do produto eixo de transmissdo para motos. A presente
empresa enfrenta alto indice de ndo-conformidade no produto eixo
de transmissdo para motos, sendo a maior ocorréncia de
reclamacdes na empresa.

Il. DESENVOLVIMENTO

Atualmente o didlogo com o cliente permite que a empresa
busque a exceléncia no atendimento. Mas, quando se trata de
competitividade, é preciso ir além: prever suas necessidades e
superar expectativas, até mesmo, porque a gestdo pela qualidade
assegura satisfacdo ndo so do cliente final, mas de todos aqueles
que fazem parte dos diversos processos da empresa: clientes
externos e internos; diretos e indiretos; parceiros e colaboradores
em todos os niveis. E como colaboradora do setor de Engenharia
de Processo da empresa estudada, foi observado que hd uma
necessidade de melhoria no setor de usinagem de eixo, pois
conforme dados da produgdo, o indice de sucata encontrava-se
elevado. Sabendo também que a organizacdo possui o Sistema de
Gestdo da Qualidade implantado, passando a demonstrar para o seu
cliente, total capacidade de fornecer produtos que atendam aos
requisitos do cliente, aumentando a satisfagdo do mesmo por meio
da melhoria continua do sistema. Buscou-se com a aplicagdo das
ferramentas da qualidade reduzir o indice de sucata do setor.

Figura 1: Percentual de Sucata mensal do setor de Usinagem.
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Fonte: Autores, (2014).

Durante o periodo de janeiro a junho, o produto eixo de
transmissdo apresentou um ndmero elevado de sucata, cuja
quantidade equivale ao indice mensal de sucata acima da meta (ver
figura 1).

A meta da empresa é de 0,22% em relacdo & quantidade
de pegas produzidas. O Benchmark com outras empresas do

mesmo segmento é de 0,20%. A empresa mantinha um indice de
minimo de 0,41% e maximo de 0,56% de sucata, gerando um
elevado custo com desperdicio. Em uma analise, foi constatado
gue apenas atingindo a meta, a industria reduziria mais de 50% da
sucata mensal e com reducdo média de 0,27% de sucata, seria
possivel o atendimento da meta da empresa. Isso representa uma
reducdo com desperdicio de sucata de aproximadamente R$
50.000/ano.

Figura 2: Gréfico de Sucata mensal do setor de Usinagem.
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Fonte: Autores, (2014).

Qtde de pecas

Na figura 2, é possivel visualizar que a empresa
apresentou um total de 4.630 pecas de sucata no primeiro semestre
de 2014, isto significa aproximadamente 770 pecas por més.
Considerando a meta do indice da empresa de 0,22% em média a
quantidade de sucata seria de 348 pecas e ndo de 770 pecas como
mostra os dados acima.

Essa quantidade redobrada de sucata é resultante das
falhas internas que sdo 0s custos que a empresa paga pela méa
qualidade observada antes que o cliente se dé conta. Quando a pe¢a
considerada como sucata chega ao cliente, é considerado como
falhas externas, que s80 0s custos que a empresa paga pela ma
qualidade que chega até o cliente final, acarretando substituicdo de
produtos, servicos ou compensacdes por perdas sofridas pelo
usuario. Essas falhas ocasionam grandes perdas em custos
intangiveis, como destruicdo da imagem e credibilidade da
empresa. Quanto mais tarde erros forem detectados, maiores serdo
0s custos envolvidos para corrigi-los, além de ocasionar perdas que
muitas vezes sdo irreversiveis.

1. Ac0es para Melhoria

- Especifico: Reduzir indice de sucata em 40% do eixo
de transmissdo no setor de usinagem.

- Amplo: Espera-se contribuir com o aumento da
lucratividade da empresa, recuperar o valor gasto com desperdicio;
reduzir o tempo de preparacdo nas maquinas e enfatizar a
importancia do trabalho para motivar os colaboradores a participar
de projeto com temas de melhorias nos processos.

A construgdo deste trabalho foi baseada em um
procedimento interno da empresa, onde foram regulamentadas as
seguidas as etapas abaixo:

Participar de um projeto de melhorias;

Definir o grupo de trabalho;

Definir atividades e o periodo para a realizacdo do
trabalho;

Andlise da situagdo: O estudo de caso teve como auxilio
na analise consulta a indicadores fornecidos pela propria empresa.
Com o aprofundamento dos conceitos, melhor entendimento da
realidade e necessidades da empresa e objetivando o
enriquecimento dos resultados. A aplicagdo das ferramentas da
qualidade foi de grande valia para identificar as causas e contribuir

-@’~ INSTITUTO DE
~+ TECNOLOGIA

JTEGAM

137



Freire et al., ITEGAM-JETIA. Vol. 05, N° 19, pp 136-144. September, 2019.

para a proposta de a¢des na reducdo do indice de sucata do eixo de
transmissdo no setor de usinagem;

Melhorias Propostas e ganhos esperados com a
implantagdo da melhoria: O grupo consolidou-se em acfes que ndo
causasse impacto financeiro para a empresa, visto que nos ultimos
meses a empresa ja havia um histdrico elevado com desperdicio
devido o problema em questé&o.

Implantacdo e resultados obtidos: Nesta etapa é grande
importancia o acompanhamento das acdes de forma sistémica. O
processo depois de implantado deve ser padronizado e
documentado de forma que evite a reincidéncia da néo
conformidade. Nesta fase, 0o grupo conseguiu avaliar o ganho
evitando o desperdicio com a sucata no setor de usinagem.

Melhorias Propostas e ganhos esperados com a
implantagdo da melhoria: O grupo consolidou-se em a¢fes que nao
causasse impacto financeiro para a empresa, visto que nos Gltimos
meses a empresa ja havia um histdrico elevado com desperdicio
devido o problema em questéo.

Implantacdo e resultados obtidos: Nesta etapa é grande
importancia o acompanhamento das a¢Ges de forma sistémica. O
processo depois de implantado deve ser padronizado e
documentado de forma que evite a reincidéncia da néo
conformidade. Nesta fase, 0o grupo conseguiu avaliar o ganho
evitando o desperdicio com a sucata no setor de usinagem.

1.1 Analise da Situacdo Atual

A empresa estudada esta localizada no Pélo Industrial de
Manaus e foi construida em 2002, contando atualmente com
aproximadamente 570 colaboradores. Pertencente ao tradicional
grupo japonés, a empresa fabrica conjunto eixo de transmisséo,
virabrequins e bielas para motores de veiculos de duas rodas.

A empresa dispde de tecnologia de ponta para testar seus
produtos, todas voltadas para testar a funcionalidade dos produtos,
visando a satisfacdo e o conforto dos seus clientes e usuarios em
geral.

A mao-de-obra recebe treinamentos diversos, apropriados
e voltados para cada secéo desde o mais simples, como matematica
béasica, metrologia, ao mais sofisticado e tecnolégico como estagio
na matriz (Japdo) pelo periodo de 06 meses.

1.2 Caracterizagio da Area estudada

Com sua matriz no Japdo, a empresa mantém operagdes
em diversos paises. No Brasil, iniciaram-se suas atividades a partir
do convite de quem ¢é hoje seu maior cliente. Atualmente é lider
mundial no setor industrial em que atua e € detentora de tecnologia
de ponta desenvolvida em seus proprios centros de P&D.

Sua planta no Pélo Industrial de Manaus é dividida em:
Administracdo, PCP, Qualidade, R.H, T.l, Compras, Comercial,
Financeiro, Engenharia, Manutencdo, Expedicdo, Almoxarifado,
Recebimento, Fiscal, Refeitorio, Ambulatério, Sesmet e a Area
Produtiva da Fabrica, onde existem os setores de Usinagem,
Retifica, Tratamento Térmico, Brunimento, Montagem, uma area
destinada para o estacionamento de carretas, depdsito de efluentes
e produtos quimicos, uma area especifica para a agéncia do Banco
Brasil e uma pracinha para descanso. O setor onde sera realizado o
estudo serd o de Usinagem, mais especificamente o setor de
Usinagem de Eixo de Transmissao.

1.3 Situacao Atual
O setor da empresa que analisamos é o setor de usinagem
de eixo. Este possui varias maquinas produzindo varios modelos,
sendo que algumas delas sdo destinadas a um tnico modelo, devido
ao seu grande volume de produc&o.

Figura 3: Modelo de Eixo de Transmiss&o.

Fonte: Autores, (2014).

A figura 3 se trata de um dos modelos de eixo produzidos
no setor. Cada setor na fabrica recebeu o nome do que se produz.
Neste caso Setor de Usinagem de eixo por produzir somente eixos
de transmissdo primarios e secundarios.

Quando se trata de eixo de transmisséo o fluxo é igual,
sendo que a diferenca entre os produtos é sempre o dimensional
descrito em desenhos técnicos.

Figura 4: Fluxo Geral do Processo.
FLUXO DO GERAL DO PROCESS0

TRATAMENTO

RECEBIMENTO - USINAGEM — TERMICO

— RETIFICA — MONTAGEM — EXPEDIGAQ

Fonte: Autores, (2014).

Na figura acima, é demonstrado o fluxo geral de todos os
eixos de transmissdo. Cada etapa do fluxo significa um setor da
empresa até chegar a expedicdo, que é setor responsavel em
entregar as pegas ao cliente.

Figura 5: Fluxo Detalhado do Processo de Usinagem de Eixo.
FLUXO DETALHADO DO PROCESSO DE USINAGEM DE EIXO

USINAGEM
INICIO DOFURO
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Fonte: Autores, (2014).
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Nesta outra figura, é demonstrado o fluxo detalhado
somente do processo de usinagem de eixos, que € o setor analisado.
Conforme descrito acima, todos os eixos passam pelos mesmos
processos, porém com diferencas dimensionais, seja ele nos
didmetros, comprimentos, alturas, quantidade de furos e
especificacdo da rosca.

A pesquisa neste setor delimitou-se no periodo de janeiro
a junho de 2014, que de acordo com dados dos relatérios da propria
empresa, foram extraidos os nimeros para se descobrir quais eram
os problemas mais reincidentes do setor.

Figura 6: Gréafico de Pareto do Processo de Usinagem de Eixo.
GRAFICO DE PARETO
GRAFICO DE QUANTIDADE DE SUCATA POR DEFEITO
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7 A R B S
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Fonte: Autores, (2014).

Conforme é possivel visualizar no Gréafico de Pareto
acima, 83% da quantidade de sucata sdo referentes a problemas de
TRINCA E BATIMENTO NC (N&o conforme) e em virtude desse
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alto nimero de pecas defeituosas buscou-se investigar as causas
que levavam a essas ndo conformidades.

Nesta etapa da analise, para se analisar as causas raizes do
problema foram utilizadas as ferramentas da qualidade: Diagrama
de Causa e Efeito - Ishikawa e Matriz GUT.

E importante salientar que o uso das ferramentas de
qualidade é justamente para ndo tomar decisOes precipitadas ao

identificar um problema, pois a andlise errada acaba prejudicando
a organizacdo, ou ainda desperdicando recursos tentando resolver
um problema errado, isto &, ndo necessario no momento.

Figura 7: Diagrama de Causa e Efeito do setor de Usinagem.

Diagrama de Causa e Efeito — Ishikawa
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Fonte: Autores, (2014).

No Diagrama de Causa e efeito como o préprio nome ja
diz, trabalhnamos o problema relacionando o defeito com suas
causas. Utilizamos nessa ferramenta os seguintes itens: medicéo,
materiais, mdo de obra, maquinas, método e meio ambiente. Em
cada ramificagdo, foram colocadas as possiveis causas.

Nesta analise, constatamos que o indice de sucata acima
da meta era associado ao dispositivo de fixacdo da pega, que era
utilizado no processo de usinagem. O dispositivo estava sendo
inadequado para o processo e ocasionava as ndao conformidades.

A mistura de problemas por si s6 gerou confusao, e acabou
dificultando a visdo na identificagdo dos problemas prioritarios e

na sua relevancia. Com isso, para consolidar a analise do problema,
outra ferramenta foi utilizada, a Matriz GUT. Com 0 uso desta
ferramenta, extraimos informagdes importantes para o trabalho.
Trabalhamos com Gravidade, Urgéncia e Tendéncia, separamos 0s
problemas que tinha causa prépria e somente apds isso, soubemaos
qual era a nossa prioridade na solugéo dos problemas identificados:
Dispositivo de fixagdo inadequado, o que confirmou a nossa
analise.

1.4 Matriz GUT

Figura 8: Matriz GUT do setor de Usinagem.

GRAVIDADE
=)

TENDENCIA
]

URGENCIA
(L]

PONTUAGAD
[ExuxT)

PRIORIZAGAD

DISPOSITIVO DE FIX.M;E.D INADEQADD 5 5 5 125 5
N"’DEIh.ISPE{,‘.KQINSL.IFPCIEh.ITE 4 1 5 100 =
FALTA DE TREINAMENTO 4 5 4 BD 3=
FALHA DE GCIML.INICN;ECI 4 1 3 a0 4=
MATERIA PRIMACOM DEFEMO 3 4 2 24 5=
B s ILL.IMINQ{,'.SCI 3 2 Z iz a2
INSPE!;'.ED INADED UADS 3 2 2 12 T2
INSTRUM ENTO DANIFICADOS 3 2 2 12 T2
BAIXA VIDA UTIL DAS FERRAMENTAS 3 2 2 12 T2
DEMORA MO ATENDIMENTO DOS INSURMOS 3 2 2 12 T2
B xa MOTN’H;EO 3 2 2 12 T2
GERENCIAMENTO INADEQUADD DA ME&D DE OBRA 3 2 2 12 T2
FALTA DE MANLJTENI;;O DO EQUIPAMENTO 3 2 i 12 T2
EXCESS0 DEWAZAMENTO DE AR COMPRIMIDO 3 2 2 12 T2
FALHA NO DESENWOLY. DO PRODUTD 3 2 i 12 T2
PROCEDIMENTOS INADEQUADOS 3 2 2 12 T2
RUIDO EXCESSIVO 3 2 i 12 T2
TEMPERATURA ELEWADA NO SETOR 3 2 Z iz 7=

Fonte: Autores, (2014).
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Conforme é possivel visualizar na nossa matriz GUT (ver
figura 8), o dispositivo de fixagdo se tornou nossa prioridade. 1sso
porque o problema de TRINCA era um problema muito grave, com
risco de quebra ap6s a montagem da peca no motor da moto,
gerando risco a vida do usuério com o travamento do motor. O
problema ¢ tdo sério que se pode levar a um Recall, que é o
recolhimento do produto no mercado. 1sso porque nenhum
fabricante pode produzir e colocar algo no mercado de consumo,
produtos que apresente alto grau de risco a salde ou seguranga das
pessoas.

Figura 9: Causa do Problema de Trinca e Batimento NC.
FLUXO DETALHADO DO PROCESSO DE USINAGEM DE EIXO

USINAGEMDOS i
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.
.
| N
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TORNEAMENTO
DOSDIAMETROS

PROFUNDO

Fonte: Do proprio autor, 2014.

Na figura 9, entendemos como se originou o problema da
trinca e do Batimento NC (N&o conforme). O fluxo mostra que no
processo de TORNEAMENTO DOS DIAMETROS o dispositivo
utilizado para fixacdo da peca durante a usinagem possuia pontas
de arrastes, que além de deixar marcas, ndo proporcionava uma
fixacdo uniforme na peca. Durante o processo de LAMINACAO
DA ROSCA (processo de rosca préximo a face), a peca trincava
com esforcos dos rolos L (Left) e R (Right), pois as marcas na face
da peca eram profundas. A pressdo de ar das maquinas da empresa
ndo era padronizada, portanto as maquinas trabalhavam ora em
uma presséo de fixacdo da peca regular, ora desregular, momento
esse causando a nao conformidade na peca.

2. Referéncias Teoricas
2.1 Utilizagdo de ferramentas na composi¢do do projeto de
melhoria

A utilizagdo de ferramentas da qualidade no projeto de
melhoria auxiliou o trabalho a ter uma visdo sistémica do inicio ao
fim do projeto. Um projeto deve agregar valores de melhoria em
um processo, como resultados financeiros, com ganhos de
produtividade e melhoria de desempenho, entdo seu gerenciamento
deve ser realizado de maneira que todas as etapas sejam
perfeitamente monitoradas para que 0 mesmo tenha éxito.

A proposta do trabalho é demonstrar que um projeto
gerenciado por ferramentas da qualidade é de fundamental
importancia para seu sucesso, tem o objetivo de melhorar os
processos de rotina, tem inicio e fim determinado, deve ter um
prazo definido com todas as agdes requerentes, “meios” para se
atingir o “fim”.

Para Deming em [1], “a qualidade deve ter como objetivo
as necessidades do usuario, presentes e futuras”.

As empresas precisam de qualidade, valor agregado,
servigo, inovacdo, flexibilidade, agilidade e velocidade de forma
cada vez mais critica. Para tanto, sdo necessarias melhorias
continuas, investimentos em treinamento de pessoal, e alternativas
que fagam com que os clientes percebam que a empresa é confidvel
e oferece vantagens para ele. As empresas tendem a se diferenciar
pelo que elas sabem e pela forma como conseguem usar esse
conhecimento [2].

2.1.1  Fluxograma

Figura 10: Fluxograma do Processo de Estamparia.
| FLUXO DO PROCESSO DE ESTAMPARIA |

BEROCHA
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REBARBA
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Fonte: [3].

SOLDA

No trabalho representamos o processo de usinagem
através do fluxograma, que é uma ferramenta visual que
possibilitou maior facilidade na localizagdo de agOes especificas.
Na figura 10, exemplificamos o fluxograma em um modelo simples
de processo de estamparia, através desta representacdo grafica é
possivel compreender de forma rapida e facil a transicdo dos
processo como aconteceu no fluxograma do nosso processo.

[4] diz que o fluxograma é utilizado no gerenciamento
com a finalidade de garantir a qualidade e aumentar a
produtividade. Representa ainda o inicio da padronizacdo, ou seja,
a garantia da qualidade.

2.1.2  Grafico e/ou Diagrama de Pareto
Figura 11: Grafico de Pareto.
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Fonte: [3].

Diagrama de Pareto é um gréafico de barras que ordena as
frequéncias das ocorréncias, da maior para a menor, permitindo a
priorizacdo dos problemas. Mostra ainda a curva de percentagens
acumuladas (ver figura 11). Sua maior utilidade é a de permitir uma
facil visualizagdo e identificacdo das causas ou problemas mais
importantes, possibilitando a concentracdo de esforgos sobre o0s
mesmos.

O diagrama de Pareto € constituido a partir de uma tabela
mais completa, onde as freqiiéncias sdo multiplicadas pelo peso
correspondente a cada elemento. O produto desta multiplicagéo é
gue mostrard os elementos mais importantes em termos de
prioridade para o estudo [5]. Ou seja, se 0s sistemas ou causas de
produtos defeituosos ou de algum outro “efeito” sdo identificados
e registrados, é possivel determinar que porcentagem pode ser
atribuida a cada uma das causas. O resultado provavel é que a maior
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parte (tipicamente, 80%) dos erros, perdas ou “efeitos”
originada de poucas causas (tipicamente, 20%) [1].

Neste estudo de caso, o gréafico de Pareto utilizado dispde
a informagdo de modo que se tornou possivel a identificacdo dos
principais problemas enfrentados pela empresa: Trinca e
Batimento NC, que no calculo de porcentagem, os dois juntos eram
equivalentes & 83% da causa das ndo conformidades. Um nimero
significativo em relagdo aos demais problemas apresentados pelo
setor.

seja

2.1.3  Diagrama de causa e efeito — Ishikawa
E uma ferramenta utilizada para apresentar a relacio
existente entre um resultado de um processo (efeito) e os fatores
(causas) do processo que, por razdes técnicas, possam afetar o
resultado considerado [6].

Figura 12: Diagrama de Espinha de Peixe.
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Fonte: [3].

Como a sua forma lembra o esqueleto de um peixe (ver
figura 12), o diagrama também é conhecido como Diagrama de
Espinha de Peixe. Uma terceira denominacao para este diagrama é
Diagrama de Ishikawa, em homenagem ao Professor Kaoru
Ishikawa, que construiu o primeiro diagrama de causa e efeito para
explicar a alguns engenheiros de uma indUstria japonesa como
varios fatores de um processo estavam inter-relacionados.

Para [5], é importante o grupo classificar a analise em
quatro tipos, a saber:

- Magquinas: decorrentes de problemas de maquinas, equipamentos
e instalacoes;

- Materiais: resultantes de problemas de materiais, matérias-
primas, semi-acabados, materiais de consumo;

- Métodos: decorrentes da metodologia de execugdo das
atividades, tais como procedimentos, rotinas, normas, instrugdes;

- Mao-de-obra: resultantes das acgBes, comportamentos e
competéncias dos empregados.

Terminada a classificagdo, as causas sdo registradas no
diagrama no espaco reservado ao tipo de causa. Na extremidade
direita do gréfico, é registrado o problema ou o “efeito” daquelas
causas.

Para o levantamento das causas neste estudo foi realizada
uma reunido conduzida por uma técnica conhecida como
“brainstorming”, que no préximo topico falaremos mais a respeito.
No “brainstorming” é aconselhavel a participag¢do do maior nimero
possivel de pessoas envolvidas com o processo. No nosso caso, a
reunido teve um resultado muito importante para a construcdo de
um diagrama completo, que ndo omitisse causas relevantes.

2.1.4  Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia)
GUT ¢é uma ferramenta usada para definir prioridades
dada as diversas alternativas de agdo. Esta ferramenta responde
racionalmente as questdes:

O que devemos fazer primeiro?
Por onde devemos comegar?

Para responder a tais questdes a ferramenta GUT leva em
consideragdo a: Gravidade, Urgéncia e Tendéncia do fendmeno.

Por GRAVIDADE devemos considerar a intensidade,
profundidade dos danos que o problema pode causar se néo se atuar
sobre ele;

Por URGENCIA devemos considerar o tempo para a
eclosdo dos danos ou resultados indesejaveis se nao se atuar sobre
0 problema;

Por  TENDENCIA  devemos  considerar 0
desenvolvimento que o problema terd na auséncia de agao.

A Matriz GUT foi aplicada neste trabalho, pois
precisdvamos priorizar agdes dentro de um leque de alternativas
gue foram apontadas. O objetivo desta ferramenta é justamente
ordenar a importancia das a¢des pela sua GRAVIDADE, pela sua
URGENCIA e pela sua TENDENCIA de forma racional,
permitindo escolher a tomada de agdo menos prejudicial.

Ao se saber que 0 tempo é um recurso escasso e que ha
inimeras atividades a executar, deve-se perguntar: quais atividades
devem ser executadas primeiro? Por qué? Essas sdo as respostas
que a ferramenta da.

GRAVIDADE: consideramos a intensidade ou
profundidade dos danos que o problema pode causar se ndo se atuar
sobre ele. Tais danos podem ser avaliados quantitativa ou
qualitativamente.

URGENCIA: considera o tempo para a eclosdo de danos
ou resultados indesejaveis se ndo se atuar sobre o problema. O
periodo de tempo também é considerado numa escala de 1 a 5:

TENDENCIA: considerar o desenvolvimento que o
problema terd na auséncia de acdo. A tendéncia também € definida
numa escala de 1 a 5:

Essa ferramenta pode ser aplicada individualmente, mas o
resultado é melhor quando um grupo de pessoas a executa, ja que
havera um aprimoramento nos valores GUT que devem ser obtidos
por consenso (consenso = Conformidade, acordo ou concordéncia
de idéias, de opinides). E (til para o planejamento de atividades
gue devem ser realizadas num determinado periodo. A ferramenta
requer o uso de um formulario, como o modelo abaixo.

215 5W2H
Figura 13: Quadro de 5W2H.

Fonte: [3].

O 5W2H (ver figura 13), basicamente, é um checklist de
determinadas atividades que precisam ser desenvolvidas com o
méximo de clareza possivel por parte dos colaboradores da
empresa. Ele funciona como um mapeamento destas atividades,
onde ficard estabelecido o que seré feito, quem fard o qué, em qual
periodo de tempo, em qual area da empresa e todos 0os motivos
pelos quais esta atividade deve ser feita. Em um segundo momento,
deveré figurar nesta tabela como serd feita esta atividade e quanto
custard aos cofres da empresa tal processo.

O nome desta ferramenta foi assim estabelecido por juntar
as primeiras letras dos nomes (em inglés) das diretrizes utilizadas
neste processo. Abaixo vocé pode ver cada uma delas e o que elas
representam:
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What — O que sera feito (etapas)

Why — Por que sera feito (justificativa)
Where — Onde sera feito (local)

When — Quando sera feito (tempo)

Who — Por quem serd feito (responsabilidade)
How — Como sera feito (método)

How much — Quanto custara fazer (custo)

3. Melhorias Realizadas
Este capitulo apresenta o plano de acdo, que realizou as
acdes de melhoria provindas da anélise documental e in loco,
baseadas no método 5W2H como cita o referencial tedrico.
Tendo em vista o problema analisado e tendo como
referéncia o uso das ferramentas de qualidade, foram priorizadas as
ac0es corretivas e preventivas, descritas no plano de agéo abaixo:

Figura 14: Quadro de Plano de acdo — 5W2H.
Quadro de Plano de Agio - Ferramenta de Planejamento SW2H

| Agone |+ ] 2 ] s ] s | s

O que?
(What)

Quando?
(When)

Onde?
(Where)

Quem?

(Who)

Por qué?

(Why)

Desenvolver sistema
de fixac3o sem
arrastador (sem
marcas na pega)

30/06/2014

Linha de Produgdo

Engenheiro de
processo

Marcas profunda
deixadas pelo
arrastador no

processo tornear

Pesquisa de processo
similar e AquisicBo do
item via fornecedor
cadastrado.

Desenvolver calibre
para preset

15/06/2014

Linha de produgdo

Engenheiro de
Processo

Pressdo excessiva para
laminar rosca.

Simulagdo e
elaboragdo de
desenho técnico via
programa INVENTOR
para confecg8o do
dispositivo na

Desenvolver
Dispositive de alarme
para alteracdo de
fechamento dos
rolos laminadores

30/06/2014

Linha de produgio

Engenheiro de
Processo

Alteracdo do ajuste
feito em set up.

Simulagdo e
elaboracfo de
desenho técnico via
programa INVENTOR
para confecgdo do
dispositivo na

Aumentar o nimero
de inspecBes visuais
nas pegas

01/07//2014

Linha de producdo

Gerente de qualidade

N° de inspeces
insuficiente

Alteracio dos
procedimentos e
auditorias frequentes
nos processos.

Capacitagdo e
Treinamento
operacional

01/07/20134

Chéo de fabrica

Gerente industrial /
Gerente de qualidade

Falta de treinamento

Realizacdo de
InstrucBes de Trabalho
e treinamento com os
envolvidos na lideranga

€ nos processos

ferramentaria dentro
da empresa.

Quanto ?

(How much) (S LOEREY -

z
5
>

ferramentaria dentro produtivos.

da empresa.

=AMELHORIA PODER~A SER EXTENDIDA EM PARALELO PARA O MODELO SECUNDARIOS E MIX.
= SISTEMA DE FIXACAO AUTO CENTRANTE PODE SER APLICADO EM TODOS OS MODELOS.

Fonte: Autores, (2014).

Para que o entendimento do nosso 5W2H fique claro em
sua totalidade, estaremos detalhando e comentando cada agdo
dispostas na tabela acima

Acdo N° 1: Desenvolvimento de um novo sistema de
fixacdo da pega, que foi sem duvida, uma das a¢Bes com maior
relevancia para solucionar o problema de trinca e batimento NC.

Figura 16: Novo dispositivo de fixacdo da pega.

NOVO )
DISPOSITIVO DE FIXAGAO

Fonte: Autores, (2014).

O novo sistema é autocentrante (ver figura 14), ou seja,
busca o centro durante a usinagem da peca, e traz um ganho
consideravel em quesito de qualidade, pois como ele ndo possui
pontas de arraste, com isso ndo deixa marcas profundas na peca.
Sem as marcas profundas, ainda que haja esforco dos rolos no
processo de laminacdo de rosca, ndo haverd trincas, eliminando
completamente o problema de trinca e batimento NC, visto que a
peca possui uma melhor fixagéo durante a usinagem.

Acdo N° 2: Desenvolver calibre para presset, buscando
com isso a eliminacdo da pressdo excessiva para laminagdo da
rosca. O processo ganhou também produtividade com a reducdo do
tempo com uma troca rapida de ferramenta e reduziu a sucata na
troca de modelo e/ou ferramenta, pois a pega é produzida dentro

das faixas de tolerancias do desenho, faltando apenas alguns ajustes
para o inicio da producdo em massa.

Acdo N° 3: Desenvolver dispositivo de alarme para
alteragdo de fechamento dos rolos laminadores, pois quando existe
a necessidade de set-up (troca de modelo) os rolos laminadores sdo
trocados e pode ocorrer esmagamento dos mesmos durante o seu
fechamento, caso sua posicéo néo estiver correta.

Acédo N° 4: Aumentar o nimero de inspeces visuais nas
pecas. Sabendo-se que inspecBes ndo agregam valor ao produto e
considerando que, ndo havera aumento do tempo de processamento
da peca, houve um aumento no nimero de inspe¢Bes visuais no
processo. E importante lembrar que, nesta analise o fator qualidade
é de suma importancia para a empresa.

Acdo N° 5: Capacitagdo e Treinamento operacional. O
treinamento e o desenvolvimento dos colaboradores envolvidos no
processo Sd0 programas que geram um retorno certo para as
organizaces. Treinar significa tornar o colaborador habil, capaz de
entender e perceber e solucionar as falhas que possam ocorrer no
processo.

Sendo implantadas as acles corretivas e preventivas
proposta no 5W2H, conforme nosso referencial tedrico os custos
de prevencdo gerados foram considerados custos da qualidade,
enquanto os custos de controle e de falhas foram considerados
custos de ma-qualidade. Portanto os treinamentos na producdo é de
grande relevancia para que os recursos sejam aplicados para
manutencado da qualidade evitando os gastos com a méa qualidade,
tendo em vista que sdo inversamente proporcionais. 1sso significa
gue um investimento correto em custos de controle pode diminuir
os custos das falhas dos controles e que o investimento exagerado
nos custos das falhas pode provocar um aumento significativo na
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estrutura de custos da empresa, comprometendo sua estratégia
competitiva.

Estudamos também que, quando o produto fornecido é
produzido fora das especificacdes gera custos de falhas internas,
onde para que esse produto venha atender as especificacdes do
projeto sdo necesséarios serem feitos os retrabalhos, refugos e
sucatas, é desperdicado tempo provocado pelo problema de
qualidade, além dos custos das perdas e sobras e Inspecéo.

4. Avaliacdo dos Impactos e Desbobramentos

Observamos que a melhoria da Qualidade pode ser
atribuida as suas raizes, como por exemplo, pecas padronizadas e
processo controlado diminuem as oportunidades de erro e muitas
vezes, exigem menos mao de obra para sua producdo e para 0s
retrabalhos.

O trabalho mostrou a relacédo entre métodos e ferramentas,
na gestdo da qualidade de processos, num enfoque de integracéo
teoria-pratica. O uso das ferramentas de apoio tais como:
brainstorming, diagrama de ishikawa, grafico de pareto, 5\W2H e
Matriz GUT se revelou de grande importancia no trabalho para o
processo de gestdo da qualidade e desempenho.

Figura 15: Grafico do indice de sucata 2014.
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Fonte: Autores, (2014).

Nos meses apds a implantacdo da melhoria, pode-se
observar um ganho significativo na reducdo de sucata e indices
totalmente dentro da meta da empresa (ver figura 15). A sucata da
empresa que antes era minimo de 0,41% passou para 0,09%. Com
um indice de 0,22% como meta isso se tornou excelente para a
salide financeira da empresa. Os colaboradores passaram a
trabalhar mais confiantes e motivados, tendo em vista que o projeto
na qual participaram e ainda participam surtiu resultados bastante
satisfatorios.

As anélises e propostas de solugéo de problemas feitas
no 5W2H trouxeram determinado nivel de maturidade, para que a
empresa estudada mantenha e melhore os comportamentos que
sustentam as habilidades ja existentes em um continuo processo de
evolucdo da qualidade dos seus produtos.

Figura 16: Gréfico do Custo com sucata 2014.
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Fonte: Autores, (2014).
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Como comprovado no estudo de caso apresentado acima,
a empresa reduziu o percentual de defeitos com um ganho
financeiro de R$ 49.996,00 ao ano, ou seja, 0 dinheiro deixou de
ser desperdigado com sucata em 2014 (ver figura 16).

Outros ganhos significativos que a empresa obteve foram:

1. Nos meses seguintes a implantacdo ndo houve registros
de sucata por trinca/ batimento NC e o indice de sucata ficaram
dentro da meta da empresa;

2. Como resultado da acdo de melhoria, houve reducéo de
desperdicio para a empresa;

3. Reducéo do tempo de set-up de 40 para 10 minutos (ver
figura 18).
4. Payback de investimento: 1 més.

Figura 17: Gréafico do Tempo de Preparacao.
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Fonte: Autores, (2014).

Um ganho significativo na producdo foi em relacdo ao
setup, que antes era de 40 minutos passou a ser de 10 minutos (ver
figura 17). Isso foi possivel devido aos novos métodos para troca
rapida de ferramenta e calibre de presset destacados no plano de
acdo.

A melhoria também podera ser estendida para todos os
modelos de eixos, porém como todo sistema, deve-se monitorar a
vida util do novo dispositivo de fixacdo, ou seja, a cada 80.000
pecas produzidas deverd realizar a troca do mesmo, a fim de
garantir a conformidade dos produtos produzidos.

I1l. CONCLUSAO

O trabalho mostrou a validade na adocéo de ferramentas e
métodos de gestdo da qualidade em uma empresa metal mecanico,
lotada no P6lo Industrial de Manaus no segmento de duas rodas. A
empresa com perfil japonesa produz diversos produtos, dentre eles
eixo de transmissdo de moto. Produto escolhido para anélise de
problemas.

Através dos dados observados no trabalho, pode-se
verificar que as ferramentas da qualidade adotadas no setor de
usinagem, identificam e melhoram a qualidade dos produtos,
servigos e processos através da utilizacdo das chamadas
metodologias da qualidade, que tém a finalidade de eliminar ou
reduzir as variacbes e manter estaveis 0s processos, atraves da
descricdo e priorizacdo dos problemas, identificacdo das possiveis
causas e dai as causas bésicas dos problemas, bem como o
desenvolvimento e implementacdo de solucgbes efetivas para os
problemas.

O setor analisado na empresa era a usinagem de eixo de
transmissdo, o motivo da escolha surgiu devido o alto indice de
sucata no setor, encontrados nos indicadores da empresa, onde
todos os processos internos da empresa sdo analisados para facilitar
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as analises dos problemas. A meta do indice de sucata da empresa
que é de 0,20%, estava no real com no minimo de 0,41% e maximo
de 0,56% de sucata, gerando um elevado custo com desperdicio. O
objetivo entdo era reduzir indice de sucata em 40% do eixo de
transmissao no setor de usinagem. Analisando a causa do problema
com uso das ferramentas da qualidade, tais como Diagrama de
Pareto, Diagrama de Ishikawa e Matriz GUT, o grupo chegou a
conclusdo que o problema, que representava 83% do indice de
sucata estava relacionado ao dispositivo de fixacao da pega, que era
utilizada no processo de torneamento dos didmetros. O dispositivo
que era inadequado para o processo estava originando problemas
de TRINCA e BATIMENTO NAO CONFORME nas pecas, 0
mesmo possuia pontas de arraste, deixando marcas profundas na
peca e com o esforco do processo posterior trincava a peca, devido
a érea esta fragilizada.

Os resultados das agBes surtiram efeitos positivos e
surpreendente, pois no més seguinte pode-se observar uma reducdo
significativa no indice de sucata, jA com os indicadores dentro da
meta da empresa. O setor conseguiu um indice de 0,11% de sucata
e assim manteve-se até final deste trabalho, sendo que a meta é de
0,22%. O tempo de setup também foi reduzido de 40 minutos para
10minutos com a mudanga no método de troca rapida de
ferramenta. Um ganho em produtividade, visto que houve redugéo
no desperdicio de material, tempo, ferramentas e mao de obra.

Portanto, acredita-se que esse modelo pode servir de guia
para a boa gestdo de competéncias, visando a melhoria continua
dos sistemas de gestdo da qualidade, pois é possivel considerar
aspectos técnicos e metodologicos juntamente com aspectos
abstratos, estratificando-os de acordo a detectar os pontos criticos
ou gargalos do sistema produtivo da empresa. Porém, cabe a cada
empresa investir em tecnologias e treinamentos operacionais para
que o0 uso desse um modelo possa se tornar uma rotina enraizada
em sua cultura. Dessa forma, um aprendizado que ficaria
impregnado na cultura organizacional e permitiria a passagem
pelos niveis de maturidade da melhoria continua.
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