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RESUMO

Este trabalho é uma pesquisa de campo realizado em uma empresa
do ramo automotivo, localizada na cidade de Sao José dos Pinhais e
teve como objetivo geral reduzir o indice de ndo conformidades de
parafusamento de um componente na coluna de direcdo veicular, os
objetivos especificos foram identificar as causas do problema, buscar
solucdo para as causas priorizadas e elaborar um plano de agéo.
Alguns métodos foram utilizados para a elaboracdo deste trabalho, a
realizacdo de pesquisa de campo e observacdo participativa da
organizacdo, pesquisa documental, pesquisa bibliografica e pesquisa
de internet. Os principais temas fundamentados foram qualidade
organizacional, controle estatistico de processos e sistemas de
gestdo de qualidade, além de demais temas complementares. A
pesquisa realizada dentro da organizacdo, foi possivel realizar a
implantacdo das acdes que s&o: a validacdo do processo de
parafusamento do componente, emissdo de um documento de
padronizacdo do processo. Com implantagcdo das ac¢bes citadas o
objetivo foi atingido pois a linha de produgédo vem apresentando zero
defeitos. O conhecimento proporcionado fez com que todos da equipe
vejam perante o mercado e as industrias como se destaca uma
empresa que visa a qualidade em seus processos, verificando sempre
melhorias continuas dia apés dia, até alcancarem suas metas e
resolu¢des com foco e dedicacao.

Palavras-Chave: 1 - Qualidade. 2 - Processos. 3 - Ndo conformidade.
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1. INTRODUCAO

Em uma organizacdo, qualidade ndo esta voltada somente para um produto ou servico
prestado, mas também a qualidade de vida do funcionario que executa os processos dentro da
empresa. Esse conceito € aplicado e se faz presente na organizacdo onde os funcionérios sédo
orientados e incentivados a aplicarem as politicas de saude e seguranca ocupacional visando
primeiramente o0 seu bem-estar, para que estejam bem para realizar suas atividades.

Qualidade ndo € novidade ou moda para que as empresas sigam como obrigacdo, ou
tratar os processos como qualidade, mas sim tratar a qualidade com mais cuidado e foco para o
crescimento das empresas (OAKLAND, 1994).

Avelino (2005) cita que, Deming tem como base a qualidade como melhoria nos
processos, utilizando as ferramentas estatisticas, e que Juran diz que qualidade deve ter como
base “o0 que o cliente quer”, fazer a adequacédo para atender o desejo do cliente. Ja o autor
Crosby diz sobre os “zero defeitos”, como atingir por meio do aumento da produtividade. Ishikawa
defendia a capacidade em atender a necessidade do cliente. O autor ainda cita que para Taguchi
a qualidade é a perda minima de produtos.

Na empresa a qualidade é vista de forma interna e externa, quando tratada internamente
trabalha na reducao de custo e desperdicio nos processos, aumento de produtividade para atingir
os zero defeitos, quando tratada externamente, a preocupacao € com a facilidade em conquistar
clientes, ou seja, a qualidade é a capacidade de todo e qualquer processo e produto atender o
objetivo a que a empresa se propde. (CROSBY, 2000; LOENERT, 2003; MOREJON, 2005).

Alguns dos principais nomes da qualidade influenciam significativamente a histéria da
gualidade como, Deming, Ishikawa, Juran, Taylor, Taguchi, Crosby, entre outros (AVELINO,
2005)

Com a finalidade de identificar um problema pontual no setor de qualidade, o trabalho
integrador traz a oportunidade de aplicacéo de conhecimentos académicos adquiridos ao decorrer
do curso, refletindo as solugdes para mesmo no ramo industrial. Deste modo, a equipe escolheu a
empresa em questdo com intuito de coletar dados e conhecer a fundo os seus processos de
qualidade, cultura, indicadores, metas, organogramas, misséo, visdo e valores e apresentar uma

proposta de solucao para o problema.

2. DESENVOLVIMENTO

Nesta etapa do trabalho sdo apresentados: contexto da situacédo na empresa, os objetivos,
a metodologia, fundamentacdo teorica, dados coletados na empresa, plano de acdo e os

resultados obtidos depois de aplicadas as acoes.
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2.1CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

As informacdes apresentas neste topico foram obtidas através de um dos integrantes da
equipe que trabalha na organizacgao.

A empresa € uma fabrica do ramo automotivo e fornece pecas para as principais
montadoras, dentre elas estdo: GMB, Renault, Volkswagem, Fiat, Nissan, Ford, Citroen, DAF,
Volvo, Porsche.

Foi fundada em 1997 no Brasil no segmento automotivo, no passado era conhecida por
fornecer médulos veiculares entre suspencédo e direcdo veicular na linha direta a montagem. Ao
passar dos anos em 2002, harmonizou e focou no fornecimento apenas na linha de colunas de
direcdo veicular e que perpetua até os dias atuais (2021). Atualmente € uma das principais
fornecedoras na relacédo de elementos centrais do sistema de direcdo, a sua diversidade é quase
tdo grande quanto a dos veiculos e os requisitos de seus parceiros na industria automotiva
também diferem amplamente nesta area, dependendo do tipo e classe do veiculo.

A sua gama de produtos produzidos é gigantesca, uma de suas areas produz colunas de
direcdo, este sistema faz a interface do volante que é dirigida pelo condutor do veiculo,
transmitindo o movimento de eixo a barra de for¢ca da direcdo, assim estorcendo as rodas em
movimento do veiculo no sentido direita ou esquerda em graus. No entanto, dois requisitos sédo
sempre indispensaveis: as colunas de direcdo devem permitir uma direcdo precisa e em caso de
acidente, devem oferecer o mais alto nivel de seguranca.

Para que os produtos tenham a qualidade esperada, tem-se a politica de qualidade interna,
onde a melhoria continua e satisfacdo do cliente é crucial para um bom desenvolvimento do
controle de qualidade, quando cumprido todos os requisitos aplicados aos colaboradores. Através
do SGQ a empresa possui um sistema robusto de qualidade, apresentando exceléncia
operacional que é demonstrada pelos indicadores de PPM e satisfacdo do cliente.

No que se refere aos fornecedores 55% sao brasileiros e 45% sé&o fornecedores de origem
europeia (indicador medido e controlado pela area de Supply Chain da empresa), a tropicalizacao
de item interno brasileiro, vem crescendo para o mercado nas regides, Sdo Paulo, Minas Gerais,
Santa Catarina e Parana. A empresa preserva as regras rigidas de compliance implementada em
todas as fatias de mercado e subfornecedores, respeitando sempre a diversidade, inovacgéo,
saude de seus colaboradores e parceiros, contempla uma sustentabilidade de negdcio no ramo
automotivo.

Para o futuro da mobilidade, a empresa propde trazer direcdo autbnoma com seguranca

para a estrada. A direcdo altamente automatizada ja € uma realidade hoje no mundo, ja o

caminho para uma direcdo autbnoma ainda esta por vir. Essa tendéncia mudara
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fundamentalmente nossa abordagem a mobilidade. Como um parceiro de longa data da industria
automotiva, a empresa acompanha os clientes ao longo desse caminho de desenvolvimento,
especialistas em suspensao e direcdo, estdo particularmente preocupados com a questdo de
como podemos traduzir o mundo dos impulsos elétricos e das informacfes digitais em uma
direcdo segura e confortavel.

Quem visita a planta no PIC, localizado na cidade de S&o José dos Pinhais, pode conferir o
alto nivel de organizacédo da producdo. O salto de qualidade € visivel no chédo de fabrica, mas
também pode ser comprovado pelos indicadores internos. Em quatro anos, a planta atingiu 85%
dos critérios de gestdo de qualidade, entre eles estdo: praticas de resolucdo de problemas,
pesquisa de satisfacdo do cliente, padrdes da qualidade e qualificacdo de
fornecedores/operadores.

Por trds dos bons resultados estdo varias iniciativas que visam a melhoria continua dos
processos e que passa pelo engajamento dos colaboradores da fabrica, classificada como a
primeira area destaque da thyssenkrupp no mundo em exceléncia operacional. Uma delas foi a
implementacdo do programa mundial de gestdo do grupo, que tem como base o Lean
Manufacturing e que possui cinco pilares: seguranca, sustentabilidade, qualidade, entrega
(delivery) e custos. Com ele houve uma mudanca de cultura na organizacdo e nas relaces de
gestdo com a adesdo de padrdes mundiais no que se refere também a qualidade da producdo.
Ambientes mais limpos e organizados que impactam na cadeia de valor do produto entregue ao
cliente fazem parte das mudancas realizadas. Paralelamente, a planta passou no ano de 2021,
por uma auditoria externa dos Sistemas de Gestao para a recertificacdo e upgrade das normas de
Qualidade e Meio Ambiente, para a versdo 2015.

A planta é certificada em Sistemas de Gestao ISO ha 20 anos, pioneirismo que se mantém
até hoje. A primeira certificacédo foi a ISO 9001 em 1997 e a partir dai outras certificacbes foram
sendo agregadas ao sistema, abrangendo a ISO 14001 de Gestdo Ambiental e a OHSAS 18001
de Gestédo da Saude e Seguranca, além da ISO 14064 que certifica o Inventario para gases de
efeito estufa, além IATF 16949.

O problema estudado, esta no setor da qualidade e refere-se a maquina M2812, a qual é
responsavel pela montagem de comutadores manuais através de parafusamentos simultaneos
com duas parafusadeiras pneumaticas, uma de cada lado, e com controle de torque entre elas. A
fabricante Dosuter (alemda) possibilita o controle de torque 4N/m ou mais, além do angulo 30° no
seu final de processo de acostagem do parafuso, assim garantindo que o parafusamento chegue
no final do curso e ao ser aplicada uma for¢ca, rompe a cabeca do parafuso, impossibilitando
retird-lo apos montado.

Porém, observou-se que esta ocorrendo um problema na maquina M2812, sendo que ao

montar o comutador plastico com parafusamento simultdneo nos seus insertos de aco e aplicado
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um torque maximo de 4N/m, estd gerando uma trinca em um dos lados da fixacdo do comutador
e a coluna de direcdo, desta forma o problema identificado é o alto indice de ndo conformidade no

processo de parafusamento na coluna de direcdo veicular.

2.20BJETIVOS

Para este trabalho foram definidos um objetivo geral e trés objetivos especificos, os quais

sdo apresentados a segquir.

2.2.1 Objetivo Geral

Elaborar uma proposta para reducao do indice de ndo conformidades de parafusamento da

coluna de direcao veicular

2.2.2 Objetivos Especificos

a) identificar as causas do problema;
b) buscar alternativas de solugédo para as causas priorizadas;

c) elaborar um plano de acéo.

2.3METODOLOGIA

Segundo Gerhardt e Silveira (2009) pesquisa de campo é a forma mais proxima que o
pesquisador pode estar de seu pesquisado, pois estara frente a frente e terd ciéncia de como
suas respostas estdo sendo definidas e como encontrar uma proximidade com ele. Piana (2009)
destaca a importancia da preparacdo de uma base, com uma pesquisa documental antes de o
pesquisador ir a campo, pois com uma base tedrica ele ndo tomara nota de informagdes que
possam ser desnecessarias ou irrelevantes para a pesquisa em questao.

A pesquisa de campo foi realizada por um dos integrantes da equipe de pesquisa que &
colaborador da empresa em estudo, para o levantamento de dados e informagbes para o
desenvolvimento do trabalho, o qual compartilhava com os demais integrantes da equipe, pois
devido a pandemia da Covid 19 a empresa ndo esta recebendo visitantes e com isso nao foi
possivel realizar a visita fisica.

Segundo Cosson (2006) a entrevista informal se da, quando duas ou mais pessoas leem e
discutem sobre um determinado tema, apls isso, os mesmos devem discorrer sobre as
divergéncias encontradas no entendimento da leitura. J& Arnoldi (2007) define entrevista informal

como perguntas efetuadas dentro do contexto, mas sem nenhum preparo prévio.
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Para o desenvolvimento do trabalho, a equipe sana todas as suas duvidas sobre a
empresa em geral, através de questionamentos e conversas com o colaborador empresa e
integrante da equipe.

Segundo Pereira (2012), artigos cientificos constituem a uma unidade de informacédo do
periddico cientifico. Por meio deles, todas as informagfes do autor séo transformadas em
conhecimento cientifico, que € desse torna dominio publico. Caso ele for bem divulgado, podera
ser usado para citacdes, leitura, e por profissionais da area.

Brandau, Monteiro e Braile (2005), relatam que as informacdes cientificas contidas em
artigos podem se tornar improdutiva ou confusa, se ndo haver um conhecimento prévio sobre o
assunto a ser relatado. Em meio profissional, ha equipes especializadas formadas por
bibliotecarios, profissionais da area da saude, incluindo meédicos, que leem cada artigo e
assinalam, em cada um deles, os descritores mais especificos e apropriados.

Artigos cientificos foram utilizados como ferramenta de pesquisa para levantamento de
informacdes tedricas para o trabalho.

2.3.1 Métodos e técnicas para identificacdo e analise das causas

Neste tépico sdo apresentados os métodos e técnicas selecionados e utilizados para o
levantamento de informacdes, analise dos dados e identificacdo das causas.

Para Mattar (2008) a pesquisa de internet € um meio de buscar varios niveis de
conhecimento, devendo sempre ser verificado qual a melhor fonte a ser utilizada para néo correr
o risco da utlizagdo indevida do conteddo, visando a possibilidade de encontrar falsas
informacdes.

A pesquisa de internet foi utilizada no levantamento de informacfes técnicas e
entendimento de temas relacionados ao problema.

De acordo com Gil (2010) a pesquisa bibliografica € composta por material impresso,
contendo diversos tipos de fonte, podendo ser composta também por fitas magnéticas, CD’s,
entre outras tecnologias, e tem como objetivo mostrar 0 porqué de o estudo estar sendo
realizado, esse modelo de pesquisa busca ampliar a gama de conhecimentos informados no
documento em que se encontra.

A pesquisa bibliografica foi utilizada no levantamento de informacgdes técnicas e
entendimento de temas relacionados ao problema, através de livros da biblioteca virtual e artigos
cientificos pesquisados no google académico.

Chizzotti (2018) diz que pesquisa documental € algo que pode ser utilizado para a

obtencdo de praticas adotadas em uma empresa resultando na obtencdo de informacdes de

336



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da IndUstria— N° 2/ V. 2 — Agosto/2021, p. 331-356.

algum assunto, onde se tem a teoria exercida na pratica, onde na sequéncia pode-se obter uma
pesquisa sistemética que acompanha os trabalhos em campo.

A pesquisa documental foi utilizada no levantamento de informacdes técnicas e dados da
empresa para entendimento de temas relacionados ao problema.

Segundo Bell (2008) observacgéo participativa € quando o observador comeca a fazer parte
da rotina de um individuo ou grupo para tentar entender suas atividades.

Na observacdo participativa o pesquisador além de interagir com o0 grupo, participa das
atividades de forma ativa, realizando as tarefas normalmente como se realmente fosse integrante
do grupo (MARCONI E LAKATOS, 2010).

A observacdo participativa foi realizada pelo integrante da equipe e colaborador da
organizacao.

Segundo Godoy (2001) brainstorming é uma forma de identificar as possiveis causas do
problema investigado. Essa ferramenta é uma maneira disciplinada de geracao de novas ideias a
partir de uma discussdo em grupo.

Brainstorming € uma técnica de geracdo de ideias. Na lingua inglesa, o termo brain
significa “cérebro” e storming significa “tempestade”, convertendo para a lingua portuguesa, seria
uma “exploséo de ideias” (MINICUCCI, 2001).

Foi realizado um brainstorming no inicio do trabalho por todos os integrantes da equipe
para identificacdo do problema e posteriormente para levantar ideias de solu¢cdo ao problema
identificado.

O diagrama de Ishikawa simplifica processos considerados complexos dividindo-os em
processos mais simples e, portanto, mais controlaveis (TUBINO, 2000). Esta ferramenta é um
método bastante efetivo na busca das raizes do problema, o nimero de causas encontradas
pode ser bastante extenso, desta forma podem ser divididas em categorias ou familias de causas.
(SLACK, 2002).

Conhecido também como “espinha de peixe”, utilizado para definicdo de causas a partir do

problema. A figura 1 apresenta um exemplo do diagrama de Ishikawa.

FIGURA 1 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Ferramentas Pegas Sistemas

Disponibilidade Conferéncia Telefone
incorreta do
equipamento
Processo de di s Controle de contratos
(ﬂlll)fﬂ§;10 PECZIS iIsponiveis

da ferramenta

Viagem Habilidade do Aprovagdo de
técnico proposta

Distancia do Sobrecarga do Problemas
cliente técnico financeiros
Meio ambiente Engenheiro Cliente

ks

FONTE: PALADINI ET. AL. (2012)
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Daychouw (2016) e Lucinda (2010) apresentam a ideia de que a matriz GUT € uma
ferramenta que tem por objetivo a andlise de priorizacdo de problemas, e como o préprio nome
exemplifica, esta analise € tomada com base na gravidade, a urgéncia e a tendéncia (GUT) que
eles apresentam em relagdo a organizagao.

A figura 2 apresenta os critérios de priorizacdo da Matriz GUT, utilizada para priorizages

de acoes.

FIGURA 2 — CRITERIOS MATRIZ GUT

| MATRIZ GUT

G u T
Ptos Gravid ade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Caonsequéncias se Prazo para tomada Proporcdo do
nada for feito. de decis3o. problema no futuro.
Os prejuizos ou . Se nada for feito, o
5 dificuldades sao E necessaria uma agravamento da 5u5x5
extremamente acdo imediata, situagdo sara 125
graves. imediato.
Com alguma Vai piorar 4x4x4
4 Muito Graves. urgéncia. em curto prazo. 64
3 G 0O mais cedo Vai piorar 3x3x3
raves. possivel, em meédio prazo, 27
Pode esperar um Vai piorar 2n2x2
2 Pouco Graves. pouceo. em longo prazo. 8
1 Sem Gravidade. Nao tem pressa. Nao Va'. piorar ou 1x1x1
pode ate melhorar. 1

FONTE: DAYCHOUW (2016, P. 67).

A matriz GUT serd utilizada para priorizacdo da tratativa das causas identificadas através

do diagrama de Ishikawa apresentado anteriormente.

2.4FUNDAMENTACAO TEORICA

Esta etapa do trabalho apresenta os temas relacionado a qualidade, que dao base para a
elaboracdo deste estudo, sendo: qualidade, controle estatistico do processo, processo de
aprovacao de peca de producao, instrucao de trabalho, procedimento operacional, aprendizagem
organizacional, histograma, esforco e tracdo em parafusos, carga de tragcdo em parafusos e efeito

alavanca.

2.4.1 Qualidade

Para Oliveira (2015) a gestdo de qualidade que era somente um departamento da
empresa, se tornou um diferencial competitivo, sendo que ela estd sendo usada como forma de

destaque da empresa no mercado de trabalho, onde ela é responsavel em identificar as
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necessidades do cliente, entregando os produtos ou servicos em condi¢cdes satisfatorias.
Carpinetti (2012) ainda afirma que para que um sistema de gestdo de qualidade seja eficaz, as
ferramentas da qualidade que sao inUmeras, devem ser utilizadas adequadamente, devendo ser
realizar a devida estratificacdo dos dados visando fatores como condi¢des climaticas, locais de
armazenamento e comercializacado, verificacdo de condi¢cdes de matérias primas entre diversos
fatores que mantem a integridade do produto intacta.

De acordo com Costa (2012) um sistema de gestdo de qualidade que prioriza em suas
metas zero defeitos, deve ter um departamento que analisa e aplica melhorias continuas nos
processos de qualidade da organizagdo, visando os possiveis problemas e defeitos que podem
ocorrer no andamento do processo, realizando planejamento estratégico para o futuro,
determinando a eliminacdo dos mesmos casos ocorram. Enquanto Silva (2018) relata que uma
analise de riscos é fundamental para um sistema de gestdo de qualidade fluir, onde deve ser
verificado os fatores internos e externos de um projeto ou planejamento produtivo, verificando os
possiveis riscos e impactos em cada fase, devendo ser considerado como ricos a falta de
desempenho dos funcionarios, riscos técnicos, legais, trabalhistas, catastrofes entre outros.

Conforme relata Andrade (2018) a certificacdo ISO 9001 pode ser implementada em toda
empresa ou organizacao, sendo ela publica ou privada, mantendo os principios da norma no
decorrer dos processos realizados do local, monitorando as atividades exercidas pelos
colaboradores, realizando as devidas auditorias internas a fim de promover as devidas tratativas
para as ndo conformidades resultando no final a satisfacdo do cliente final. Campos (2015) diz
gue quando se obtém a certificacdo ISO 9001, o produto ou servigo € visto com outros olhos pelo
cliente, visto que a qualidade do produto dificiimente sera questionada ao conter o selo de
gualidade na embalagem ou no contrato com cliente, sendo que a empresa que tem esta
certificacdo, é reconhecida internacionalmente por obter todas as conformidades nos processos

operacionais até a chegada ao cliente.

2.4.2 Controle estatistico de processos

Segundo Rosa (2016) o CEP (Controle Estatistico de Processos) tem como principal
funcdo, monitorar a estabilidade e acompanhar os parametros de um processo em execucgao.
Através dos dados, essa ferramenta permite controlar o comportamento do processo, aplicando
parametros de variagdo (maximo e minimo), tornando possivel atuacdes de forma corretiva e até
mesmo preventiva. Quando bem aplicado, o CEP ajuda no alcance de um nivel elevado de
gualidade, reducéo de custos, pois com ele o indice de retrabalho e desperdicio € minimo, além
de permitir a anadlise de desempenho do processo. A figura 3 apresenta de forma visual a

aplicacao do CEP.
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FIGURA 3 — CONTROLE ESTATISTICO DE PROCESSO

CUMPRIMENTO DO35
PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS

\ PELOS GF-'ERADDRESL . &,_("“'K‘/.‘;\.
“, N . h

,,’ ,"' / '_ ‘M.?:
PROCESSO —————

v

REGISTRO DA NAD CONFORMIDADE SIM

ANALISE DA NAD CONFORMIDADE ——|_MANTER ]“'_" oK >

RELATORIO DE NAD CONFORMIDADE NAD el
4 ]

FONTE: ROSA (2016, P. 21).

2.4.3 Processo de Aprovacao de Peca de Producao

Os processos que possuem uma boa proposta de processo e planejamento para
aprovacao, tem um PPAP (Processo de Aprovacdo de Peca de Producdo) bem definido, as
automotivas se baseiam no processo e fornecimento de materiais para definir um PPAP bem
elaborado e funcional (SHINGO, 2007). Santos (2009) complementa que € um requisito do PPAP
informar a industria sobre o que se deseja em um produto para que seja possivel efetuar todo
planejamento com relacdo aos processos de fabricacéo, testes e coleta de dados, deste modo se

mostra ao fornecedor a qualidade do material com todos os testes e resultados.
2.4.4 Instrucao de Trabalho

De acordo com Schissatti (1998) a padronizacdo dos meétodos traz consigo eficiéncia
operacional, adequa-se o0 método de trabalho de acordo com o nivel do operador/funcionario, e
mostra de forma simples como deve ser executa a atividade, para o mais baixo nivel de
conhecimento até o mais alto. Garantir a repetibilidade das atividades, uma forma também de se
manter o padréo de qualidade estipulado e esperado do processo. O motivo pelo qual se tem uma
instrucdo de trabalho € a qualificacdo na méo de obra que estd sendo destinada a atividade
exercida. No Brasil segundo a revista Exame (10/1998) em 1995, mostra que 80% da forca do
trabalho brasileiro possuia menos de 8 anos na escolaridade, ou seja, menos pessoas
minimamente capacitadas para diversas func¢des, enquanto comparado a outros paises tem um

nivel de escolaridade e até nivel superior mais alto.

2.4.5 Procedimento Operacional Padréao
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Segundo Duarte (2005) o procedimento operacional padrdo, pode ser técnico, gerencial e
instrucdo operacional, faz parte do manual de procedimentos de uma organizacdo, deve ser
descrito de forma detalhada a atividade ou tarefa e garantir a padronizacdo destas atividades
permitindo o padrdo de seus usudrios, assim diminui as variacdes indesejaveis da qualidade final
as tarefas ou atividades dos servicos. O mesmo autor ainda cita que a origem ocorreu na época
da revolucdo industrial, na aplicacdo da mecanizacdo da producdo, bastando relembrar as
maneiras de forma produtiva idealizada por Henry Ford em sua fabrica de automoéveis. Ja para
Saurin (2006) o procedimento operacional padrao trata da importancia da padronizacéo (objetivo
pretendido com um procedimento operacional padronizado), esta padronizacdo € uma excelente
estratégia de tarefas e atividades, sendo utilizadas desde o inicio dos movimentos de qualidade

total na industria.

2.4.6 Aprendizagem Organizacional

Para Hawkins (1994) o texto de Peter Senge, diz que a aprendizagem organizacional
oferece diversos caminhos de percepcdo das organizacbes, apresentar diversas perspectivas
sistémicas ao trabalho, inserir um subconjunto de disciplinas a ser praticado, garantindo assim
uma condic¢éo diferente da resolucéo dos problemas que podem vir a ocorrer nas atividades.

Herdberg; Argyris & Schon (1981) citam que quando se insere a aprendizagem
organizacional na empresa, deve se lembrar que a aprendizagem individual € completamente
diferente da aprendizagem coletiva, onde a individual se limita a um Unico recurso/funcionario o
conhecimento, visto que na coletiva, passa a ter a troca de informacdo, e mais resolucdo de
problemas e ndo mais ocorréncias com erros e falhas na operacado, desenvolve a visdo de mapa
mental, valores, responsabilidade com o todo, preserva a integracdo dos membros envolvidos
diretamente no processo.

Todo o conhecimento de cada individuo que é compartilhado é criado uma mobilizacéo e
acOes, quando faz a rotatividade de atividade dentro da empresa, mostrando diferentes
perspectivas de atividades, responsabilidades e conhecimentos necessarios, abre respostas mais
rapidas, mais produtividade, melhor qualidade no processo e no fluxo geral, ndo cria barreiras a
aprendizagem, e age com o efeito de mudanca, prevencéo e potenciais melhorias, e ndo somente
reacao aos problemas (ARGYRIS, 1992).

2.4.7 Histograma
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Segundo Feijoo (2010) o histograma é usado para a analise estatistica de processos, 0
histograma € constituido por duas retas, uma linha horizontal (eixo x) onde s&o inseridos 0s
valores variaveis e uma vertical (eixo y) onde aparecem os valores de frequéncia relativa em
relacdo a cada valor do eixo X, as frequéncias desses valores sdo apresentadas através de
barras. Salgado (2019) complementa que o histograma além de uma ferramenta de andlise, trata-
se de uma maneira simbolizar termos quantitativos e separados de acordo com a frequéncia. A

figura 4 apresenta um exemplo de gréafico de histograma.

FIGURA 4 — EXEMPLO DE HISTOGRAMA
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FONTE: AUTORES (2021), ADAPTADO DE FEIJOO (2010).
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2.4.8 Esforco de Tragdo em Parafusos

Segundo a ASTM (American Society for Testing and Materials) a instalacdo juncédo de
ligadas feitas com parafusos de alta resisténcia que atendam a norma especifica ASTM A325 e
ASTM A490 apertados até que seja atendida a forca de protensdo especificada, ficando
submetidos a esfor¢cos de tracdo, existem duas situacdes que devem ser analisadas, carga de

tracdo em parafusos e efeito de alavanca (prying action)

2.4.9 Carga de Tracdo em Parafusos

Segundo a ASTM, quando se aplica uma carga de tracdo, a carga € absorvida
integralmente pelo parafuso, mas o esfor¢co de tracdo no parafuso é igual a propria carga de
tracdo. O alongamento do parafuso reduzira relativamente a pressdo na superficie de contato,
numa analise elastica demostra que o esforco resultante no parafuso sera a forca de protensao
inicial multiplicada pelo fator (1 + Aparafuso/Acontato).

Ainda de acordo com a ASTM, a area de contato normalmente é maior que a area do
parafuso, e o modo do fator fica proximo da unidade do centro parafuso. Portanto a teoria dos

ensaios técnicos demonstra que uma tragdo em carga inicia uma separa das unidades em
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contato e causa um aumento de um aumento de até 5 a 10% no esforco de tracdo no parafuso.
Considerado entdo que nao se deve somar cargas de tragdo com a carga de protensdao do

parafuso revela-se valida, conforme ilustrado na figura 5.

FIGURA 5 — PARAFUSOS SUBMETIDOS A ESFORGOS DE TRAGAO
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FONTE: ASTM (2000)
Apés a separacdo das chapas a carga de tracdo aplicada vai integralmente para o

parafuso. Conforme apresentado na figura 6.
FIGURA 6 — CARGA APLICADA X ESFORGO NO PARAFUSO
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Applied Load, P
FONTE: ASTM (2000)

2.4.10 Efeito Alavanca

Conforme a norma ASTM, o momento que uma carga de tracdo centrada é aplicada num
grupo de parafuso, permite a carga tracdo em cada parafuso seja maior do que a carga dividida
pelo numero de parafusos, devido principal a deformacdo dos elementos de ligacdo que pode
produzir esfor¢cos internos e que se somam a carga aplicada em cada parafuso.

De acordo com ASTM no perfil T, a ligacdo da base de uma coluna é feita por meio de dois
a quatro parafusos, esperasse que a carga por parafuso seja igual a P/2 ou P/4. Entretanto, a

7

deformacdo das partes conectadas € constatada e a carga em cada parafuso pode ser
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significativamente maior. A rigidez do flange como outros fatores pode afetam o efeito de
alavanca no parafuso, dentre os quais destacam-se a capacidade de deformagé&o e a posi¢cao do

parafuso na mesa do perfil T, conforme ilustrado na figura 7.

FIGURA 7 — LIGAGAO EM PERFIL TIPO T
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FONTE: ASTM (2000)

A ASTM cita que a base do perfil T reage a como uma alavanca de parafuso na qual o
efeito de alavanca (prying action). E se o flange do perfil T € muito rigido o eleito alavanca € nula
devido ha resisténcia maior da classe a¢o, mas se flange for relativamente flexivel classe de aco
inferior ao do parafuso o esforco no parafuso ird aumentar consideravelmente. Desta forma o
gréfico Esfor¢co no parafuso x Carga aplicada, indicado na figura 7. A figura 8 mostra o perfil T
deformado sob a ag&o da carga P.

FIGURA 8 — PERFIL TIPO T DEFORMADO SOB ACAO DE CARGA
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FONTE: ASTM (2000)

De acordo com a ATMS, o esfor¢co no parafuso x carga aplicada, indicado na figura 9, é
realizado um processo de travamento, onde pode ser observado um efeito alavanca de torque

aplicado sob a peca base, podendo ser alterado como ilustra a figura 9.

FIGURA 9 — ESFORCO PARAFUSO E CARGA APLICADA
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Conforme ASTM, a geometria do modelo de célculo do efeito de alavanca é adotada norma
DIM. Entre a dimensé&o “b” que deve ser considerada a dimenséo da chave de parafusamento ou

soquete e pode ser eliminada a forga de alavanca “Q”, de acordo com a figura 10.

FIGURA 10 — NOMENCLATURA BASE DE CALCULO EFEITO ALAVANCA
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FONTE: ASTM (2000)

Conforme a norma NBR 8800:2008, que esclarece sobre o tema estruturas metalicas, o
somatorio das forcas de parafusamento B = T + Q. e ainda da borda da base do perfil T tem-se
que o momento “M2” na linha de centro do parafuso vale M2 = Q.a. O momento de equilibrio de
corpo livre da regido situada entre a face da alma do perfil T e a linha de centro do parafuso tem-
seM1+M2-T.b=0

A NBR 8800:2008 cita que as juncbes entres pecas sdo feitas com parafusos de alta
resisténcia ASTM A325 e ASTM A490, apertados nas especificacdes da forca de protensao
minima exigida. Para juncdes destinadas a transferir forcas paralelas a superficie de contato das
partes ligadas poderdo ser "por atrito” ou "por contato". Todas as jun¢bes nas quais o
deslizamento seria altamente prejudicial deverdo ser ligacdes por atrito. As dimensdes dos
parafusos devem estar em conformidade com as atuais especificagbes da ANSI B18.2.1 para
parafusos estruturais pesados, de cabeca hexagonal. O comprimento do parafuso deve ser tal
gue, apos a instalacdo, sua extremidade coincida com ou ultrapasse a face externa da porca;
para isto é necessario dar uma folga no calculo do comprimento, de modo a compensar as
tolerancias de execuc¢ao do parafuso e da estrutura.

Segundo a norma ANSI B18.2.1, quando montadas todas as superficies da ligagéo,
incluindo as adjacentes as cabecas dos parafusos, porcas e arruelas, devem estar isentas de
escamas de laminacao (exceto aquelas firmemente aderidas ao material), rebarbas, sujeiras ou
gualquer outra matéria estranha que impeca o perfeito contato entre as partes. O aperto deve ser
aplicado pelo método da rotagdo da porca, da chave calibrada, do uso de parafusos com controle
de tracao ou do indicador direto de tracdo e atrito. As condicbes de acesso ao parafuso e das
folgas para manuseio da ferramenta, o aperto pode ser dado girando-se a cabeca do parafuso e

impedindo a porca de girar. Quando forem usadas chaves de impacto, sua capacidade devera ser
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adequada e seu suprimento de ar devera ser suficiente para obter-se o aperto desejado de cada
parafuso em aproximadamente 10 segundos.

A NBR 8800, define na utilizacdo de chaves ou parafusadeiras manuais com torquimetro,
guando o torque for atingido as porcas deverdo estar em movimento de aperto. Durante a
instalacdo de varios parafusos na mesma ligacdo, aqueles ja apertados previamente devem ser
testados com a chave e reapertados caso tenham "folga" durante o aperto de parafusos
subsequentes, até que todos os parafusos atinjam o aperto desejado.

A NBR 8800 define que para o uso calibrado de chaves ou parafusadeiras automaticas e
semiautomaticas, devem ser reguladas para fornecer uma protensao pelo menos 5% superior. A
calibragem deve ser feita a0 menos uma vez por dia de trabalho, para cada diametro de parafuso
a instalar. Elas devem ser recalibradas quando forem feitas mudancas significativas no
equipamento ou quando for notada uma grande diferenca nas condicbes de superficie dos
parafusos, porcas e arruelas. A calibracdo deve ser feita através do aperto de trés parafusos
tipicos de cada diametro, retirados do lote de parafusos a serem instalados, em um dispositivo
capaz de indicar a tracdo real no parafuso. Verificando que, durante a instalacdo dos parafusos
na estrutura, a calibragem escolhida ndo produz uma rotacéo da porca ou da cabeca do parafuso,
a partir da posicao de pré-torque.

A NBR 8800 ainda cita que durante a instalacao de varios parafusos na mesma ligacao,
agueles ja apertados previamente devem ser testados com a chave e reapertados caso tenham
"folgado" durante o aperto de parafusos subsequentes, até que todos os parafusos atinjam o

aperto desejado. A figura 11 apresenta as regras de pré-aperto de parafusos.

FIGURA 11 — TABELA DE PRE-APERTO
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FONTE:

ABNT PARAFUSOS E PORCAS (2000).
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2.5. VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Nesta etapa do trabalho sdo apresentados os dados que justificam a existéncia do

problema, identificacdo e analise das causas e solucdes para o problema.

2.5.1 JUSTIFICATIVA

No processo de parafusamento da coluna de direcdo veicular, foi identificado um alto
indice de n&o conformidade, pois o parafuso rosqueado fica inclinado, causando o néo
parafusamento até o final da rosca, foi observado que ocorre uma obstrucao nas linhas de rosca
do inserto metalico da carcaca com interferéncia superior ao requisito do cliente, com isso nao
fixa a bracadeira corretamente. O processo de parafusamento ndo ocorre conforme ao requisito
especificado pelo cliente que esta ilustrado na figura 12, na qual é ilustrado como ele fica e como

ele deveria ficar.

FIGURA 12 - PROBLEMA ENCONTRADO NA EMPRESA

FONTE: EMPRESA (2021)

Para justificar a existéncia do problema foi realizada uma analise dos lotes fabricados em
10 de marco de 2021, e na zona 2 da carta CEP (controle estatistico processo), identificou-se no
aperto final do parafuso um desvio no comportamento de parafusar que ocorre no ponto final do
Curso e observou-se um ponto ruim entre os lotes de pecas. O problema foi observado por meio
do controle realizado de hora a hora, observando-se uma falha de trinca na carcaga do
comutador.

Apos troca do lote 205/21, produziu-se com zero defeito, porém observou-se um
deslocamento da cota de controle do aperto final, aproximando-se da nominal (alvo), amplitudes

de processo considerados normais aos requisitos do produto.
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Jé para o Lote 192/19 com 1547 pecas, foi registrado 746 pecas suspeitas e 149 pecas
refugos, sendo que 652 pecas estavam conformes, com isso 48,2% das pecas estdo com
suspeitas de defeito, 9,6% das pecas foram descartadas como refugo e 42% das pecas foram
produzidas em conformidade, o que representa que 58% das pecas foram retrabalhadas ou
viraram sucata. Observou-se que o componente € fornecido pelo cliente e 0 mesmo tem garantia
assegurada até sua montagem no veiculo, e ndo é ponto de controle na empresa até a ndo
conformidade ser relatada. O Lote passou em skip lote no recebimento indo até o ponto de -
trabalho sem inspecao de entrada, conforme PPAP e aceite do cliente.

Na figura 13 é apresentada na carta CEP um comparativo da peca que atende as

especificacdes do cliente e outra que apresenta o problema apresentado no trabalho.

FIGURA 13 - CARTA CEP COM LOTES DAS PECAS
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FONTE: EMPRESA (2021)

Na carta CEP as cotas medidas estdo préximas ao limite superior de controle (LSC),
analisou-se ainda que 80% deste lote foram aplicados torques na zona 2 (préximo limite superior)
constatou-se o problema no fim de curso do parafuso, através de um torque de angulo no
controle, identificado no CEP, conforme mostra a figura 1, que demonstra a peca ruim e a peca
boa.

O problema apresentado para a equipe no inicio do projeto no dia 20 de marco de 2021,

através de uma carta CEP, continha defeitos constantes conforme apresenta a figura 14.
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FIGURA 14 — CARTA CEP COM O PROBLEMA DE NAO CONFORMIDADE
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FONTE: A EMPRESA (2021)

Através dos dados apresentados, € possivel observar através da linha amarela a
sequéncia de nao conformidades apresentadas no processo de parafusamento do comutador, no
periodo do dia 19 de marco de 2021 até o dia 30 de marco de 2021, onde o problema vinha
ocorrendo.

Na realizacdo da andlise de causas do trabalho, foram utilizadas as ferramentas Ishikawa
para levantamento e analise de causa e efeito e a Matriz GUT para a priorizacdo das acbes de
acordo com a tabela de critérios apresentada na figura 3 do trabalho. A seguir é apresentado o

diagrama de Ishikawa com as possiveis causas levantadas na figura 15.

FIGURA 15 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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FONTE: OS AUTORES (2021)

A construcdo do diagrama Ishikawa foi realizada através de um brainstorming entre os
integrantes da equipe, destacando os procedimentos e analisando em quais pontos poderiam
ocorrer falhas.
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A partir da tempestade de ideias foram levantadas 14 (quatorze) possiveis causas com
objetivo de facilitar o estudo de caso e afunilar quais serdo atacadas. O Ishikawa nos mostra de
forma visual as familias e de simples entendimento os fatores de oportunidades e melhorias com
relacdo ao problema encontrado.

A partir da analise dos processos e das ac¢fes levantadas no diagrama de Ishikawa, foi
realizada através da matriz GUT a priorizacdo das trés principais causas consideradas mais
criticas e analisado que a solucdo destas por consequéncia solucionaria outras cinco acdes
secundarias, como régua de anteposicao foi definida a pontuacdo acima de 50, ou seja, acdes

com avaliagdo menor nao foram priorizadas, conforme mostra a tabela 1.

TABELA 1 — CAUSAS PRIORIZADAS - GUT

Item Descrigcao G U T GUT
1° Nao detecgdo do problema no processo pelo operador 5 5 5 125
2°  Inexisténcia de instrucdo de trabalho 5 5 4 100
3°  Montagem incorreta do comutador e parafuso 5 4 4 80
4°  Rosca da base do comutador danificada 4 4 3 48
5°  Folgas na estacdo de parafusamento 4 4 3 48
6°  Bi manual fora do padrdo ergonomico 4 4 3 48
7°  Obstrucdo da rosca na base do comutador 4 3 3 36
8° Interferencia na rotina do processo 4 3 3 36
9°  Falhas no método de parafusamento 4 3 3 36
10° Rompimento da cabeca do parafuso antes do fim de curso 4 3 3 36
11° Movimentagdo entre eixos Ze Y 3 3 3 27
12° Manutengao preventiva nado realizada 2 3 2 12
13° Rosqueamento inclinado 2 2 3 12
14° Excesso de fosfato na pintura do parafuso 2 2 2 8

FONTE: AUTORES (2021)

Conforme observa-se na tabela 1, foram priorizadas 3 causas, as quais sdo descritas a
sequir.

Na etapa de fixagcdo do comutador na coluna, o operador deve acionar a maquina para
realizar o parafusamento da peca e rompimento da cabeca do parafuso, apos isso, validar a peca
produzida, essa validacdo é realizada em 100% da producao. Porém, pela inexisténcia de uma
instrucdo de trabalho, o operador ndo tem nenhum material de consulta sobre como deve ocorrer
0 processo, e este fator tem impactado negativamente e gerado ndo conformidades e resultando
na montagem incorreta do comutador e parafusos.

O responsavel pela etapa do processo de fixacdo do comutador falhou na validacédo de
algumas pecas, que acabaram passando sem o parafuso e chegaram ao final do seu curso, com
a néo identificacdo do problema pelo operador, a peca segue adiante nas demais etapas do

processos, sendo detectada apenas no momento de montagem no componente no cliente, o que
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trava a producdo toda até que seja feita a revalidacdo de todas as pecas daquele lote, esse
processo € chamado de contencdo e tem a duracdo de até 24h.

As alternativas de solucdo para o problema foram levantadas através de um
brainstorming onde a equipe de pesquisa se uniu para discutir 0 processo e elaborar possiveis
alternativas de solucéo, toda a discussao foi baseada nas causas levantadas no diagrama de
Ishikawa e priorizadas na matriz GUT.

Para solucionar a causa “inexisténcia de instrugao de trabalho”, propde-se a elaboracéo
de uma documentacdo de descricdo para execucdo do processo correto (Procedimento
Operacional Padrdao). O POP deve conter o modo correto de parafusamento até o final do curso
com detalhamento das tarefas, frequéncias operacionais, certificando e assegurando o0 processo
de montagem conforme requisito de qualidade do cliente, evitando a ndo conformidade do
produto e possibilitando um maior entendimento, para isso serd anexada uma imagem
comparativa de peca boa x pecga ruim.

Sugere-se também a adequacdo do plano de controle, onde é feita apenas a validacao
parcial da peca, a proposta é que sejam validadas todas as tarefas realizadas no processo de
parafusamento do comutador, essa acao soluciona duas das causas priorizadas, que sao a “nao
identificagdo do problema pelo operador” e “montagem incorreta do comutador e parafuso”.

As propostas de solucdo apresentadas, também solucionardo outras 5 causas que
nao foram priorizadas na matriz GUT, sao elas: “folgas na estagao de parafusamento”, “falhas no
método de parafusamento”, “rompimento da cabeg¢a do parafuso antes do fim de curso’,
“‘movimentacao entre eixos Z e Y’ e “rosqueamento inclinado”. Portanto, as acbdes apresentadas
solucionam 8 das 14 causas identificadas, assim 57% das causas identificadas serdo
solucionadas.

As acles aceitas pela organizacao, foram inseridas no plano de acdo de resolucdo do

problema conforme apresentada na figura 16 e implementadas no més de maio de 2021.

351
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FIGURA 16 — PLANO DE ACAO
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FONTE: AUTORES E EMPRESA (2021)

O plano de acdo elaborado foi construido em parceria com a empresa, com a
colaboracdo de um dos integrantes da equipe do projeto que trabalha na empresa, que fez a
ligacdo entre as ideias da equipe e 0s responsaveis da empresa resultando nas acgles
apresentadas na figura 16.

Assim como sugerido pela equipe no plano de acdo, a empresa elaborou uma POP
(identificacao: Al — 001418 005), na qual é apresentado o item de montagem do comutador com
fotos de referéncia de peca boa e ruim, no qual pode-se constatar a alteracdo do documento que
ajuda na orientacdo de boa montagem no posto realizado pelo operador, conforme ilustra-se na
figura 17.

FIGURA 17 — POP (PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO)

Magquina/Posto: M2B12 Operagao: Inspe¢do visual Nome Prod.: Coluna completa
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y T — e ———
Para assegurar que 0
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alvanca esteja livre de
qualquer impureza, este é

Verificar a alavanca

de regulagem do Verificar visualmente durante

a inspecdio final se a alavanca

sistema, deve estar K um item que pode ser
limpa, sem manchas e osté "w’;?: has percebido pelo cliente final.
livre de rebarbas e consequentemente
gerada uma reclamagao.
Verificar a correta Verificar visualmente durante
montagem do a inspeciio final se o calgo
comutador até final espacador esta presente na Fc’nm ussa({x;rsn;sq:a:
de cso de eperto peca corretamente na peca. A
Validar a operago Acostagem da cabega do | falta do espagador pode
apos inspecido L parafuso esta apoiada na fazer com que o
visual no posto abragaderia e coluna comutador fique solto na
peca, impossibilitando o
Garantir que 100% Visual ndo ter folga entre correto funcionamento no
pecas montadas parafuso e abracadeira e cliente.

foram bem coluna
montadas no aperto

FONTE: A EMPRESA (2021)
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J& para a acéo proposta do plano de controle, para que seja feita a verificagdo de 100%
das pecas, foi adicionado um item de validacédo do processo de montagem do comutador, onde 0

cliente é informado sobre a alteracéo e realiza a aprovacéo. O plano é ilustrado na figura 18.

FIGURA 18 — PLANO DE CONTROLE DE USO INTERNO DE MONTAGEM COMUTADOR

P
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FONTE: A EMPRESA (2021)

O item adicionado é apresentado circulado em vermelho na figura 18, onde sao
apresentadas a forma de medicéo (tolerancia), além da periodicidade que o controle deveria ser
executado e o percentual do processo que deve ser auditado, neste caso 100% das pecas.

Para demonstrar o resultado obtido com as acdes implantadas, mostra-se defeitos

constantes conforme apresenta a figura 19.

FIGURA 19 — CARTA CEP COM O PROBLEMA DE NAO CONFORMIDADE
QUANTIDADE DE DEFEITOS: '

1 2 3 46 868 7 8 8 1011121314161617 18192021 222324262827 220 30

FONTE: A EMPRESA (2021)

E possivel observar na figura 198 através da linha amarela a sequéncia de n&o
conformidades apresentadas no processo de parafusamento do comutador, onde o problema
vinha ocorrendo. Sendo que com a implantacdo das agles propostas obteve-se um resultado

positivo, conforme mostrado na figura 20.
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FIGURA 20 — CARTA CEP COM RESULTADO DEPOIS DA IMPLANTAGAO DAS AGOES
QUANTIDADE DE DEFEITOS: APOS A CORRECAO

0O 000 00

FONTE: A EMPRESA (2021)

Conforme observa-se na figura 20 que apresenta a carta CEP, apos a implantacao
das acOes propostas pela equipe obteve-se um resultado de zero ndo conformidades. Portanto, o
objetivo principal do trabalho definido, que era a reducdo do indice de ndo conformidades do
processo foi atingido com éxito.

3. CONSIDERACOES FINAIS

Com o intuito de solucionar o problema sobre a reducdo do indice de ndo conformidades
de parafusamento da coluna de direcdo veicular, identificou-se um objetivo geral que foi elaborar
uma proposta para redugdo do indice de ndo conformidades do parafusamento da coluna de
direcdo veicular e trés especificos sendo eles identificar as causas o problema, buscar
alternativas de solugdo para as causas priorizadas e elaborar um plano de acdo. Apds a
verificagcdo dos objetivos a equipe de pesquisa analisou todos os dados em questdo referente a
problematizag&o, buscando através do brainstorming as ideias, Ishikawa para o mapeamento das
causas, matriz GUT para priorizagdo dessas, sendo elaborado o plano de agcdo para as causas
priorizadas.

Devido a pandemia de COVID-19, todos os dados da empresa em estudo foram
levantados através de observagdo participativa realizada por um dos integrantes que trabalha na
mesma, e foram fornecidos documentos pela empresa, visto que todo e qualquer tipo de acesso
de pessoas terceiras estao blogueadas. Durante o desenvolvimento do trabalho, foram realizados
guestionamentos sobre o processo em que se identificou o problema em questao, as duvidas que
foram relatadas aos gestores da empresa e esclarecidas em tempo habil.

Apés a verificacdo das 14 possiveis causas levantadas no diagrama de Ishikawa e
priorizadas na matriz GUT, utilizando a régua de 50 pontos, foram priorizadas 3 solu¢des, que
sdo elas: a inexisténcia de instrucdo de trabalho especifico da ndo conformidade, néao
identificacdo do problema pelo operador e montagem incorreta do comutador e parafuso no
posto, com a resolucéo destas, ainda foram solucionadas outras 5 ac¢des nédo priorizadas, séo

elas: as folgas na estacao de parafusamento, falhas no método, rompimento da cabeca do
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parafuso antes do fim de curso, movimentagdo entre eixos Z e Y e ainda o rosqueamento
inclinado, totalizando 8 das 14 causas inicialmente identificadas.

Diante do exposto, o objetivo foi atingido com sucesso, a partir do estudo de teorias dos
autores, foi possivel entender o processo de analise no contexto da ndo conformidade. O trabalho
nos ajudou a entender os conceitos teodricos sendo um aprendizado muito importante na
resolucdo de problemas na induastria, criando uma trilha de conhecimento e favorecimentos no -

aprendizado de analise de causas. Todos da equipe perceberam que a utilizacdo de métodos

bem elaborados proporcionou uma solugéo robusta e de reconhecimento do sucesso.
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