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RESUMO

O presente estudo é uma pesquisa de campo e diante do atual
momento, no qual as empresas prezam cada vez mais pela qualidade
de seus produtos e servicos, foi selecionada uma empresa
metallrgica com sede na cidade de S&o José dos Pinhais, para ser
alvo da aplicagdo de um projeto para reducdo de ndo conformidades,
cujo objetivo encontrado para a melhoria foi uma pec¢a chamada caixa
de bateria, que possui complexidade nas suas dobras e acabava por
ter algumas unidades ndo conforme durante o processo produtivo.
Para o desenvolvimento do presente trabalho, foram utilizados
conceitos diversos sobre as formas de abordagem na empresa para
com os colaboradores, sobre as ferramentas da qualidade e as
ferramentas que foram utilizadas para a aplicacdo do projeto, com o
diagrama de Ishikawa, foram colocados em pauta as causas, com a
Matriz GUT foram priorizadas as causas, e apés isso foi realizado um
brainstorming, e 5W2H como plano de acdo para as causas
priorizadas. Algumas causas apresentadas como solugdo foram
aplicadas como teste produzindo 100 unidades, das quais apenas
uma apresentou ndo conformidade, o que representa 1%, sendo que
antes o indice de ndo conformidade era de 5%, ou seja, foi reduzido

em 4% o indice de ndo conformidade.

Palavras-chave: 1 — Qualidade. 2 - Nao conformidade. 3 — Melhoria
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1. INTRODUCAO

Segundo Roy (2010) a qualidade de um produto esta relacionada desde o momento da sua
criacdo design e processo, mapeamento de todo o seu ciclo até o fim de sua vida atil. Muitas
empresas encontram grande dificuldade para integrar ferramentas de gestdo da qualidade. De
acordo com Andrade (2017) a gestdo da qualidade € base para a melhoria continua dos
processos produtivos e também agilidade de solucionar os possiveis problemas. As ferramentas
da qualidade, através de uma organizacdo da metodologia auxiliam na busca por melhores
resultados.

Com a realidade econbmica do momento, as organizacdes precisam frequentemente avaliar
as suas estratégias de acdo quanto a qualidade, para manter e enfrentar a competitividade e
garantir a qualidade total dos produtos e servigos ofertados aos clientes.

Portanto, a gestdo da qualidade serve para garantir produtos e servigos de alta qualidade,
alinhados as especificacbes, boa aparéncia do produto resposta rapida as mudancas nas
especificacdes, baixa taxa de ndo conformidades, menor tempo de fabricagcdo. Segundo Sdcio
(2017) ao implementar um Sistema de Gestdo da Qualidade de forma adequada, a organizacao
terd processos que podem formular e reavaliar continuamente politicas e metas de qualidade
relacionadas as necessidades e expectativas das partes relevantes. Seguindo nesta ideia, com
um sistema de gestdo da qualidade adequado é possivel planejar como cumprir as politicas e
objetivos da qualidade, incluindo avaliacdo e controle dos riscos relacionados, executar o
planejamento realizado, controlar a execugao do plano de execucao, tranquilizar a organizacéo e
as partes interessadas para que possam fornecer produtos e / ou servigcos que sempre atendam
aos requisitos das partes interessadas, melhorar e buscar continuamente a inovagdo nos
produtos, servicos e processos da organizacdo, de forma a buscar atender as necessidades e
expectativas das partes relevantes. Assim, manter a competitividade, capacitar a organizacéo
para atingir seus objetivos de longo prazo de forma sustentavel em um ambiente competitivo,
sendo eficaz e eficiente em cada processo.

Aspectos técnicos também agilizam o processo da organizacao, tais como, tecnologia
basica de processos, tecnologia de materiais e tecnologia de processo e producao.

A utilizacdo das tecnologias atuais no processo da qualidade, pode aumentar a
produtividade e influéncia, podendo também representar os fatores estratégicos e competitivos do
ambiente operacional, que se refletirdo no atendimento, que € o foco principal.

Em concordancia a este contexto, a equipe de pesquisa realizou a pesquisa em uma
empresa Metallrgica Industrial, através do uso da pesquisa bibliografica e de campo, a fim de
obter informacbes de como € o funcionamento da operacdo em grandes industrias e o

conhecimento de como construir solugbes para problemas reais relacionados ao departamento de
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gualidade dentro da organizagcédo selecionada. Tendo como foco apresentar uma proposta de
solucdo para a organizagdo em estudo para um problema relacionado a qualidade, sendo

desenvolvida ao longo deste trabalho.

2. DESENVOLVIMENTO

Nesta etapa do trabalho € apresentado: contexto da situacdo na empresa, objetivos,
metodologia, fundamentacao teorica, dados coletados na empresa, plano de acao e os resultados
obtidos depois da aplicacdo de algumas agoes.

2.1 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

Os dados apresentados foram retirados do site que pertence a propria empresa, € uma
empresa Metallrgica Industrial, cuja administracdo é familiar e foi fundada em 1971, localizada no
centro de Sao José dos Pinhais, onde inicialmente, produzia sistemas de seguranca para bancos
e mercado em geral, como cofres e portas para caixa forte, ativados por controle remoto.

Com o passar dos anos, se distanciando de suas origens, investiram em produtos
agricolas. Comecaram a fazer nome no mercado ao decorrer dos anos devido a qualidade no
produto oferecido, tendo como clientes atualmente New Holland, Scania, Caterpillar, Mercedez,
Volvo, Renault, entre outras.

A empresa néo trabalha com uma linha de producgéo, os atuais setores sdo engenharia,
logistica, recursos humanos, qualidade, solda, ferramentaria, usinagem, estamparia e pintura.
Estéo investindo em mao de obra automatizada, mas ainda a maioria de sua forca de trabalho é
manual, conta com 3 turnos para trabalho, no total tem aproximadamente 1.300 funcionarios.

O presente trabalho esta sendo realizado no setor de dobra, o qual encontra-se alocado
proximo ao setor de corte a laser, pois tem uma maior proximidade com as pecas que saem do
corte e precisam serem dobradas. Com este layout faz com que
se tenha ganho de tempo significativo.

O setor de dobra tem 6 viradeiras, dividas em 3 maquinas com dobras manuais, enquanto
gue nas outras 3 pode-se realizar o processo tanto manual ou automatizado com brago robético.
Em cada viradeira, o trabalho é em turnos, um operador e um auxiliar, totalizando 12 profissionais
operadores e auxiliares. No setor também trabalham dois programadores, uma vez que as pegas
gue vao entrar em producdo sao feitas toda a preparacdo do programa para evitar falhas nao
desejadas no futuro. O setor também conta com um supervisor para o primeiro e segundo turno, e

um lider por turno.
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Para entender o problema relacionado ao item caixa de bateria foi elaborado uma vistoria
em relagdo a produgcdo do mesmo, ao chegar no setor observou-se a complexidade da
operacdo, pois a peca possui 22 dobras e como ndo se mantém a mesma repeticao resulta em
pecas nao conformes. Diante das informacdes obtidas definiu-se o problema como alto indice de

nao conformidade na peca caixa de bateria.

2.2 OBJETIVOS

Este trabalho conta com um objetivo geral juntamente com trés objetivos especificos.

2.2.1 Objetivo Geral

Elaborar uma proposta para reduzir o indice de ndo conformidades da peca caixa de
bateria.

2.2.2 Objetivos Especificos

a) identificar as causas do problema;
b) buscar alternativas de solucao;

C) elaborar um plano de acéo para solucao do problema.

2.3 METODOLOGIA

Os métodos e técnicas escolhidos para o desenvolvimento do presente trabalho sao:
pesquisa de campo, entrevista informal, pesquisa documental, pesquisa de internet, pesquisa
bibliografica, observacdo participativa, observacdo n&o participativa, artigo cientifico, as
ferramentas escolhidas para a realizacdo do projeto integrador foram, benchmarking, grafico de
pareto, para identificagdo dos principais problemas, brainstorming para realizar uma “chuva de
ideias” para melhorias, folha de verificagao para o plano de agdo. Seguindo, mostra-se o conceito
sobre os métodos e técnicas pesquisados.

Segundo Marconi e Lakatos (2010) o importante da pesquisa de campo, é a
observacédo dos dados e consiste na coleta dos dados e na maneira que sera os registros dos
mesmos, dados importantes para analise. A pesquisa de campo tem algumas fases, as fases sao,
primeiro lugar, realizar uma pesquisa bibliografica sobre o tema que esta sendo estudado. Serve
para saber em que situagao se encontra o problema, que atos foram trabalhados ou utilizados
para explicar e solucionar um determinado assunto. Este trabalho € uma pesquisa de campo, pois
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estd sendo desenvolvido a partir de um problema real da empresa, devido a pandemia do Covid
19 néo foi possivel realizar a visita fisica na empresa.

Segundo Gil (1999) entrevista informal (livie ou n&o-estruturada) — E o tipo menos
estruturado, e soO se distingue da simples conversacdo porque tem como objetivo basico a coleta
de dados. Entrevista informal a qual o Jeremias, integrante da equipe de pesquisa e também
colaborador na empresa em estudo, se mobilizou aos seus gestores para obter mais informacdes
sobre a peca com problema escolhida, ndo se tinha um roteiro a seguir, e sim foi adquirindo
informacdes de modo informal para compartilhar com a equipe de pesquisa.

De acordo com Mascarenhas (2012) a pesquisa documental é semelhante a pesquisa
bibliografica, o que diferencia as duas € o tipo de fonte que ir4 ser utilizado. Na pesquisa
documental serdo utilizados documentos que registram informacfes sobre o tema como videos,
fornecidos pela empresa. Para a resolucdo do trabalho integrador, utilizou-se essa pesquisa para
coleta de dados como videos enviados pelo colega, para que se tivesse uma melhor visualiza¢ao
do problema que a empresa estava tendo.

No que refere-se a pesquisa na internet, de acordo com Levine e Young (2013) muitas areas
de pesquisa sdo as mais importantes o Google € o principal deles. Todos 0 0s sites de pesquisa
fazem uso de softwares e relatam as informacdes para que, se o pesquisador inserir as palavras-
chave, a posicéo certa (site), seja direcionado para aquela determinada pagina. No caso do
Google, as melhores paginas sdo definidas para facilitar as informacdes de pesquisa e
refinamento com a facilitacdo das ferramentas ndo encontradas em outros métodos de pesquisa.
A pesquisa pela internet foi feita para a procura de artigos cientificos que auxiliassem a resolucao
do problema e entendimento das ferramentas da qualidade, algumas procurar foram realizadas
por meio de livros também.

Segundo Mascarenhas (2018) pesquisa bibliografica busca explicar um problema por meio
de referéncias tedricas publicadas em diversas fontes como, artigos, livros, dissertacdes e teses.
Como estudo experimental para realizar a contribuicdo tedricas sobre um assunto ou tema
apresentado. Para a realizacdo do trabalho a pesquisa bibliografica foi de extrema importancia
para coleta de dados tedricos sobre cada assunto, ferramentas etc. Para que se obtivesse um
embasamento pratico mais assertivo. Foram pesquisados livros da biblioteca fisica e virtual,
artigos cientificos.

Segundo Custodio (2015) Brainstorming seria uma chuva de ideias, onde pessoas se
reanem para discutir suas ideias. O Brainstorming pode ter duas formas: Estruturado - o grupo se
organiza e cada um da a sua ideia, e se a pessoa preferir passa a vez para que o0 prOXimo possa
expressar a sua opinido sobre o assunto. Nao estruturado - As sugestdes vao surgindo conforme
as pessoas estdo discutindo sobre um assunto. A equipe optou por utilizar o Brainstorming

estruturado, onde um da a sua ideia referente ao assunto. Foi utilizado para criar ideias de
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melhorias ao processo de desenvolvimento do item escolhido, também utilizado para a melhoria
do processo que envolve o nascimento do produto até seu estagio final.

Segundo Pereira (2017) Benchmarking € um processo que avalia produtos e servigos, com
objetivo de identificar os melhores niveis de performance e melhores praticas por meio de
pesquisas de informacgdes de mercado. Foi utilizado para analisar a operacao de outros locais, ao
final do Benchmarking, foi analisado a melhor forma de como desenvolver o produto, também a
maneira mais econdmica e que traga mais lucro nesta peca, precos de venda também serdo
revisados.

Segundo Seleme e Staler (2012), o diagrama de causa-efeito também é conhecido como
Ishikawa ou espinha de peixe. Essa ferramenta € utilizada para identificagdo das causas de
determinado problema, onde deve ter todos os dados de seus processos para a resolucédo da nao
conformidade. E necesséario a analise dos 6 Ms, que s&o, 1M (materiais), 2M (méaquinas), 3M
(método), 4M (meio ambiente), 5M (mao de obra), 6M (medida). A equipe optou por utilizar para
identificar as causas que levaram ao problema principal, e assim auxiliar na resolucdo do

problema, a figura 1 mostra um exemplo de diagrama de Ishikawa.

FIGURA 1 - EXEMPLO DE DIAGRAMA DE ISHIKAWA

categoria categoria categoria

causa
causa
sub-causa ¢, causa \

causa
causa causa

I PROBLEMA |

sub-causa
categoria categoria categoria

FONTE: (ELGSCREEN,2019)

De acordo com Seleme e Staler (2012), a matriz G.U.T ou matriz de decisédo € utilizada
para verificacdo da gravidade, urgéncia e tendéncia dos problemas. A gravidade tem objetivo de
verificar a importancia do mesmo, a urgéncia € de quando deve ser solucionado e a gravidade se
o0 problema tem a tendéncia de crescer ou diminuir conforme o tempo. Neste trabalho sera
utilizado para priorizar as causas do problema da empresa, a figura 2 mostra um exemplo de
Matriz GUT.
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FIGURA 2 - EXEMPLO DA MATRIZ GUT

Gravidade Urgéncia Tendéncia
3 = grave 3 = urgente 3 = ird piorar no médio prazo
2 = pouco grave 2 = pouco urgente 2 = ird piorar no longo prazo :
1 = sem gravidade 1 = pode esperar 1 = n3o ird mudar

FONTE: INVESTOR (2021).

De acordo com Seleme e Staler (2012) a ferramenta 5W2H utiliza algumas perguntas que
tem como objetivo ocasionar resposta afim de mostrar os problemas reais que necessita da
resolucdo do mesmo, sendo assim sédo elas What? (O que?) - O que deve ser feito? Who?
(quem?) - Quem € o responsavel, Where? (Onde?) - Onde deve ser feito? When? (Quando?) -
Quando deve ser feito? Why? (Por que?) -Por que é necesséario fazer? How? (Como?) - Método
gue vai ser utilizar? How Much? (Quanto custa?) - Valor?.

O 5W2H, sera utilizado pela equipe ao final, para elaborar passo a passo o plano de acdo

para resolucao do problema, a figura 3 mostra uma imagem da ferramenta como exemplo.

FIGURA 3 - EXEMPLO DO 5W2H

5 | 2 5 how
what? why? where? when: who? how? much?
Elaboragdo  Aumentar a On-line Delde Jdlia Cabral  Envolvimento  R$5.000,00
do processo  captagdo novembro (Gerente de de todaa
seletivo da de alunos alsde Marketing), equipe +
Uniexemplo dezembro Leticia Reunides
Fernandes semanais
(Consultora de
Relacionamento), para
Lucas acompanhar
Martins resultados

(m)
FONTE: RUBEUS (2020)

2.4 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do trabalho sdo abordados os conceitos de qualidade, indicador de qualidade,
diagrama de Pareto, ciclo PDCA, folhas de verificacdo, melhoria continua, Kaizen, nao
conformidade de processo, padronizagdo do processo, dados estes deveram otimizar o ciclo de
qualidade dentro da organizag&o.

2.4.1 QUALIDADE
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Para Lakhal, Pasin e Limam (2006) e Battika (2003) a qualidade é uma relagdo de produtos
e servicos, e abrange tanto elementos de controle de processos, a padronizagdo dos mesmos, a
satisfacao do cliente, melhorias e beneficios de melhora em gestado de tempo e insumos, a modo
geral a gestdo de qualidade proporciona diversos beneficios a empresas que escolhem adota-la.

Para Andreoli e Bastos (2017) qualidade depende de planejamento, padronizacao e fazer
bem feito, qualidade refere-se a conformidade, ou seja, o produto final deve estar de acordo com
o0 que foi planejado e com os padrdes estipulados. Ressalta ainda que todas as especificacdes

tanto de produtos quanto de processo produtivo que foram definidas, todas devem ser cumpridas.

2.4.2 Indicadores da Qualidade

Segundo Carvalho e Paladini (2012) os indicadores de qualidade sao informacdes bem
estruturadas que podem limitar os elementos importantes dos produtos, métodos ou processos de
produgéo e servigos.

2.4.3 Diagrama de Pareto

Segundo Souza Neto et, al (2017) diagrama de Pareto é um grafico em barras na qual
separa as ocorréncias da esquerda para a direita e da maior para a menor, tracando uma linha de
tendéncia em percentagem acumuladas, esse diagrama € muito usado pois € uma das melhores
formas de visualizar os problemas mais recorrentes na qualidade. A equipe escolheu o diagrama
de Pareto como ferramenta a utilizar neste trabalho, pois como a sintese acima citou ele
demonstra as principais ndo conformidades de um processo produtivo. A figura 4, demonstra o

exemplo do funcionamento do diagrama de Pareto.

FIGURA 4 - EXEMPLO DE DIAGRAMA DE PARETO

50 q r 100

40 4 I 80
o
30 4 I 60 E;
& o E
20 4 F40 g
#

10 4 |:| F 20

0 . ; |:| | = 1]

Defeito C Defeito A Defeito D Defeito E Defeito B

FONTE: SOUZA NETO ET, AL (2017).

2.4.4 Folhas de verificacao
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Segundo Souza Neto et, al (2017) as folhas de verificagdo sado diagramas ou planilhas na
qual sao transferidos os dados que foram coletados do processo fisico, para assim ter uma
melhor visualizacdo sobre o problema, esses dados sédo preenchidos de forma rapida, simples e
préatica, para uma analise mais precisa, aumentando assim a eficiéncia da operacéo. As folhas de
verificagdo foram escolhidas para utilizacdo pelo grupo pois poderdo fornecer uma melhor visao
do atual processo. A figura 5 demonstra um exemplo de uma folha de verificacao.

FIGURA 5 - EXEMPLO DE UMA FOLHA DE VERIFICAGAO

Pecga(produto) Operagao (processo)

Data Secao

Maqui- Opera-
nas dor

O|@|>»|0|®

FONTE: PETENATE (2019).

2.4.5 Ciclo PDCA

De acordo com Liu Shih et. al (2015) o ciclo PDCA é utilizado como plano de acédo e
ferramenta para verificacdo e melhoria de seus processos organizacionais e para a efetividade do
trabalho em equipe. PDCA possui algumas etapas que sado: planejar (plan), executar (do),
verificar (check) e agir (act). A ideia é utilizar o Ciclo PDCA como plano de acgao para a resolugao
do problema e fornece a melhor proposta de melhoria para a organizacdo. Em seguida a figura 6

exemplifica o ciclo PDCA.

FIGURA 1 - EXEMPLO CICLO PDCA

Ciclo PDCA

* Localizar
problemas
+ Estabelecer
planos de

acgédo

« Agdo corretiva

noinsucesso
+ Padronizar e
treinarno
sucesso

Action

Agir

* Verificar
atingimento de
meta

« Acompanhar
indicadores

« Execugdodo
plano

+ Colocar plano
em pratica

FONTE: ALVES (2016).
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2.4.6 Melhoria continua

De acordo com Gayer (2020) a melhoria possui uma um avan¢o continuo, pois deve ser
utilizado nas suas atividades e processos de uma forma natural pelo os colaboradores. Muitas
empresas frequentemente estdo em busca de exceléncia seja em seus processos, servigos e na
gualidade de seus produtos, é ai que a melhoria entra, melhorar significa buscar avancar a etapa
gue esta no momento, pois, as organizacdes estdo a procura de constante melhoria para seus
processos. As organizagbes podem mesurar o desempenho nos processos através de

indicadores e assim analisa-los e entdo identificar as melhorias que sao necessarias.

2.4.7 Kaizen

De acordo com Gayer (2020) o Kaizen possui o significado de melhoria continua, é uma
filosofia que contribui para a melhoria de seus processos, desenvolvida no Japdo com o objetivo
de melhorar constantemente em seus processos e pessoas. As melhorias devem ocorrer aos
poucos e de maneira segura e correta para a busca de seus resultados.

Para Hornburg (2009) Kaizen esta relacionado com a filosofia de melhoria continua, que
busca o envolvimento das pessoas desde os operarios do chao de fabrica até a alta dire¢éo e na

busca da eliminacdo de desperdicios, ressalta que kaizen significa mudar para melhor.

2.4.8 Nao conformidade de processo

De acordo com Lu (2015) a ndo conformidade esta relacionada com o nao atendimento de
um requisito, a ndo conformidade real é quando ocorreu 0 ndo atendimento total ou parcial de um
requisito.

De acordo com Marrafa (2006) a ndo conformidade € quando o produto ndo estd com uma
qualidade aceitavel, ou mesmo fora das especificagdes dos clientes, levando em consideracéo os
parametros de processo, especificagbes ou procedimento de um determinado produto, ele
ressalta que o gerenciamento da ndo conformidade deve ser adequado, pois € um ponto crucial
para a melhoria continua.

Para Marrafa (2006) o gerenciamento da ndo conformidade abrange tarefas que vao desde
0 inicio das ocorréncias, registro, investigacdo e verificacdo do problema, acdes corretivas ou
preventivas, acompanhamento, evitando assim que o problema ndo aconteca novamente. Sendo
assim é de grande importancia que as ndo conformidades, seja elas de um processo ou produto,

ambas devem ser investigadas e reparadas, para que assim nao haja desvio.
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2.4.9 Padronizagao do processo

Segundo Silva e Silva (2017) padronizacédo € uma técnica que descreve as atividades que
serdo feitas para ajudar na execucdo de um determinado processo. Também enfatizam a
padronizacdo do processo, que visa garantir que um colaborador utilize a mesma rotina para
montar ou fabricar um produto, diminuindo assim as falhas do processo.

De acordo com Mello (2011) a padronizacdo consiste na realizacdo de tarefas feitas
sempre da mesma forma, com o proposito de alcancar sempre o0 mesmo resultado. A
padronizacdo dos processos auxilia as empresas a manter a qualidade em todos os aspectos. O
autor ressalta ainda que se ndo existir um padrao estabelecido seja para processos, produtos ou
servicos, torna-se impossivel melhora-los.

Para Campos (2004) padronizar esta relacionado com reunir pessoas envolvidas no
processo, analisar o processo, realizar uma discusséo referente aos seus procedimentos, até
entrar em um consenso, e encontrar o que for melhor para entdo corrigir as falhas. A
padronizacdo deve ser aplicada corretamente e deve estar de acordo com 0s propésitos da

organizagao.

2.5 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Neste tdpico sdo apresentados os dados que justificam a existéncia do problema, a
importancia da solugdo do mesmo para a empresa em estudo. Foi fornecido dados internos da
organizacao, estes que foram para mensurar os dados referente a producao interna da empresa
também sob o produto escolhido ndo-conforme, juntamente dados que o setor da qualidade
vivencia diariamente, que ao final do més, existe o levantamento desses dados para a
criacao/atualizacdo dos indicadores, os disponiveis que 0 grupo conseguiu, esta dentro do topico.
Com os dados apresentados, uma tentativa de solucdo vai ser aplicada pelo grupo para o produto

nao-conforme.

2.5.1 JUSTIFICATIVA

A empresa metalurgica utiliza indicadores para controles da organizacado. Foi fornecido uma
tabela a qual a equipe teve acesso a todos 0s setores e processos realizados, sendo identificados
varios problemas recorrentes de ndo qualidade, geradores de RNC's (Relatério de N&ao
Conformidade), e depois de verificar todos os documentos o setor que foi identificado maior

necessidade de agao corretiva em relagdo a um dos muitos itens produzidos foi o0 setor de dobra.
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Analisando as tabelas do setor, a equipe de pesquisadores percebeu que tinha uma grande
guantidade de pecas com defeito em setup, mas 0 mais preocupante eram as que obtinham
defeito na producdo normal. Para melhor entendimento foi feito um levantamento no setor e
realizadas perguntas aos operadores e lideres sobre quais itens sofriam mais na sua producéao, e
enfim pode-se observar que o produto que se sobre saiu a outros, é o item caixa de bateria. Os
dados foram obtidos de documentos que foram fornecidos pelo setor da qualidade da empresa,
dos quais pode-se obter a quantidade de pecas ndo conformes internas e nos clientes e néo
conformidades. E apresentado nos gréaficos de ndo-conformidade dos clientes PPM do ano 2020
e 2021 e também os dados internos de ndo conformidade referente ao mesmo prazo. O grafico 1
apresenta os dados de ndo conformidade que foram para os clientes em 2020.

GRAFICO 1 - NAO CONFORMIDADE QUE FORAM PARA CLIENTES EM 2020
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FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2021)

O grafico 1 mostra um “target” de 500, que representa a meta de que a Nao conformidade
gue chegue no cliente mensalmente deve ser menor que 500 PPM (Partes por Milh&o). Porém,
observa-se que nos meses de janeiro a julho ficaram acima da meta, sendo que nos meses de
Abril e Julho pode-se notar um aumento significativo no PPM do ano de 2020, podemos dizer com
iISSO que a empresa teve um aumento gradativo no numero de nao conformidades encontradas no
cliente final, ja nos meses seguintes a Julho a empresa ficou abaixo da meta o que é positivo para
a empresa, gracas a uma acao corretiva que a empresa decidiu abordar, nao foi explicado como
foi tal acdo para diminuir os dados nédo conformes, a empresa preferiu se abster de fornecer esta
informacdo para ndo vazar possiveis estratégias de solucbes. O grafico 2 apresenta as Nao
conformidades que foram identificadas internamente, ou seja, foi localizada dentro da

organizagao.
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GRAFICO 2 - NAO CONFORMIDADE INTERNA EM 2020
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FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2021)

O gréfico 2 mostra o indicador de 2020 referente a Ndo conformidade interna tem como
meta 20.000 PPM, ou seja, o numero de ndo conformidades encontradas internamente, deve ser
menor que 20.000 por milhdo, porém observa no gréafico 2, que os Unicos meses que ficaram
dentro desse “target”, foram os meses de maio, junho, julho, setembro e outubro, € 0 més com o
maior indice de ndo conformidade interna foi agosto, com um namero consideravel de 27.927 por
milh&o.

Por meio de contato com a equipe da qualidade, engenharia e supervisores de producéo
da empresa em estudo, foram definidas as causas sobre o principal problema, que é o indice de

nao conformidade nas dobras manuais da caixa de bateria.
2.5.2 CAUSAS DO PROBLEMA
Foi realizado também um diagrama de causa e efeito, popularmente conhecido como

diagrama de Ishikawa, na qual existem as causas que levaram a chegar no problema que esta

ocorrendo na empresa.
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FIGURA 9 - DIAGRAMA DE ISHIKAWA COM AS CAUSAS PRIORIZADAS
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FONTE: AUTORES (2021)

Conforme observa-se na figura 9, foram identificadas 13 causas, as quais sdo priorizadas
na Matriz GUT.

2.5.3 CAUSAS PRIORIZADAS

As causas identificadas foram priorizadas a partir dos critérios de gravidade, urgéncia e
tendéncia da Matriz GUT, foram priorizadas as causas que ficaram com pontuacado maior que 60,

conforme mostra a tabela 1 de causas priorizadas.

TABELA 1 — CAUSAS PRIORIZADAS - MATRIZ GUT

lFaIta de treinamento adequadq
IFalta de dispositivo de medigdof

IProcesso Muito complexo 4

:Falta de ferramental adequado 4

Falta de padronizagio ____| x )
Falta de orientacao adequada 4 3 60
Manuseio incorreto 3 4 4 48
Falta de destreza do operador 3 4 4 48
Medidas incorretas 2 3 3 18
Inspecao incorreta 3 2 3 18
Alta variac3o fisico quimica 2 2 I 8
Varia¢do da matéria Prima 3 2 6

FONTE: OS AUTORES (2021)

Ao todo foram priorizadas 5 causas, que foram escolhidas por serem as que mais
contribuem para que o problema ocorra e que devem ser atacadas para resolver o problema da

empresa, as quais sao descritas a sequir.
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A falta de treinamento, ocorre, pois, como ndo é realizado o treinamento o operador
acaba desenvolvendo o habito de realizar a peca da forma que fez desde o inicio, mas muitas
vezes esta errado, como ha falta de auditorias e plano de correcdo para tal peca, continua a
fabricacdo do método errado.

A falta de dispositivo de medicdo adequado é uma das principais causas com total de
80 pontos na GUT, acontece, pois, como ndo tem o dispositivo de medicao correto fica dificil
mensurar dados, porém ha outra alternativa de medicdo que € do método manual, onde o
operador ira pegar a peca e analisar suas medidas, caso correta esta conforme caso ndo, nao
conforme, desta forma aumentando ou baixando os indicadores.

A falta de ferramental adequado, é uma das causas priorizadas pois, 0s operadores nao
possuem um ferramental adequado para realizar o servigo, o que acaba ficando mais dificil fazer
uma peca conforme.

Com relacdo a causa processo muito complexo, ocorre, pois, 0 processo de dobras da
peca caixa de bateria é complexo, devido o nimero de dobras que a peca possui, ao todo 7
dobras completas, porém para se obter essas, terd que elaborar 22 movimentos e dobras e como
nao se mantém a mesma repeticdo resulta em pecas nao conformes. O fato de o operador nédo
ter um treinamento adequado que o contribui para que o processo fique ainda mais complexo.

A causa da falta de padronizagéo, ocorre pois, seguindo o conceito anterior, 0
colaborador ndo tem uma ferramenta apropriada e também em muitos casos n tem o
conhecimento suficiente para a medicao do item, o item tem muitas dobras, e essas nao
necessariamente precisam seguir um padrdo, porém para a melhoria um padrdo sequencial

deveria ser implantado, para seguir passo a passo a elaboracéo do produto.

2.6 TROCANDO IDEIAS

Nessa etapa do trabalho serdo apresentadas alternativas de solucdo e o plano de acgéo

5W2H para solucionar o problema identificado na empresa.

2.6.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCAO

ApoOs andlise das causas e discussdes entre a equipe de pesquisa e setor de Engenharia e
qualidade da empresa em estudo, foram elaboradas alternativas de solucdo para as causas
priorizadas, foi elaborado uma espécie de Brainstorming para auxiliar, no momento das
alternativas de solucdo. A figura 10, mostra um Brainstorming desenvolvido pela equipe para

auxiliar no momento das alternativas de solucao.
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FIGURA 10 - BRAINSTORMING PARA DEFINIR AS PROPOSTAS DE SOLUGCAO

FONTE: AUTORES (2021)

Para solucionar a causa falta de ferramental adequado, a proposta é a criacdo de um
dispositivo de medic&o ou geometria, chamado em algumas empresas, para a peca em questao,
assim a causa em pauta acabaria, com um ferramental desenvolvido diretamente para a peca.

Para a causa falta de dispositivo de medicdo, a proposta € a criacdo do dispositivo de
medicao, pois como a prépria menciona, € causado o problema pela falta desse dispositivo.

Para a solucéo da causa falta de treinamento do operador e Complexidade na elaboragéo
da peca, a proposta € o desenvolvimento de um treinamento para o operador, pois uma vez que
haver um dispositivo novo de medicdo, o operador devera ser treinado para utiliza-lo e da mesma

forma acabara por diminuir a complexidade no processo da peca.

2.6.2 PLANO DE ACAO

Foi elaborado um 5W2H, a partir das causas priorizadas na GUT e das alternativas de
solucbes apresentadas no tépico 2.6.1 foi realizado o plano de acdo para a solucao principal do
problema. O quadro 1 mostra o plano de agédo para solucionar a causa falta de dispositivo de

medicao e ferramental adequado.

QUADRO 1 — PLANO DE ACAO PARA FALTA DE DISPOSITIVO DE MEDICAO E FERRAMENTAL ADEQUADO

5W2H - Plano de Agdo

What? Why? Where? When? Who? How? How Much?
O qué? Por qué? Onde? Quando?| Quem? Como? Quanto custa?
Proposta de Envolvimento equipe Faculdade +

solugdo para a Equipe Engenharia ferramentaria e

Elaborar de um

s e nac.> Ferrame.ntana 20/05 a Superwsor.e equn:?e qualidade Mag|us’, !:’roc?sso de RS 3.000,00
medicio conformidade Magius 25/06 |ferramentaria Magius compra de Matéria prima e
g na caixa de processo seguinte de
bateria ferramentaria para elaboragdo

FONTE: AUTORES (2021)
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Elaborar um dispositivo de medi¢cdo com o intuito de auxiliar o operador na fabricagéo da
peca, para que possa reduzir a reincidéncia de n&do conformidades na caixa de bateria. O
ferramental sera interno, entdo foi acordado com a empresa em estudo e a equipe de
ferramentaria se responsabilizara pela realizac&o do dispositivo fisico e a equipe de pesquisa com
possiveis sugestdes de melhoria do dispositivo acabado. Ser4 desenvolvido no periodo de 20/05
a 25/06/2021. O valor sera de R$ 3.000,00, incluindo todos os custos referentes ao processo
produtivo do dispositivo, ferramentas, material e insumos.

A empresa, visando resolver o problema das ndo conformidades acabou agilizando o
processo da fabricacdo do dispositivo de medicdo e conseguiu entrega-lo no ultimo dia 31 de
maio, e ja conseguiu-se obter alguns resultados por meio de testes com 0 mesmo.

Para testar o funcionamento do dispositivo de medicdo, foram realizados uma amostragem
de 100 pecas utilizando esse novo modo produtivo com o dispositivo de medicédo, e foi detectado
nao conformidade apenas em uma das amostras, (comparativo antes e depois), anteriormente,
sem o dispositivo de medicdo eram constatadas 5 ndo conformidades a cada 100 pecas
fabricadas, e na amostragem foi encontrado apenas uma, sendo assim foi ganhado mais 4 pecas
no processo produtivo além de uma reducdo de custo visto que as pecas ndao conformes eram
jogadas para sucata. O quadro 2 foi construido para evidenciar os ganhos da empresa com

relacéo ao projeto.

QUADRO 2 — CALCULOS DE GANHOS COM A IMPLANTACAO DA SOLUCAO

Amostra |Quantidade ndo conforme antes [Quantidade ndo conforme depois|Ganho
100 5 1 5-1=4Pegas
Ganho por semana
100 | 5 | 1 4*7 = 28 Pecas
Ganho por semana ($)
Valor da pega ($$) Quantidade
100 RS 300,00 28 28*300 = RS 8.400,00
Anual RS 33.600,00 * 12 = R$ 403.200,00

FONTE: AUTORES, (2021).

Na primeira coluna é mostrado o niumero de amostras 100 pecas, o que foi analisado e o
gue efetivamente é fabricado dessa peca na empresa de maneira diaria, a quantidade que era
obtida de ndo conformidades antes, e a quantidade atualmente, e subtraido esse valor para ter
uma mensuracéo do ganho, que foram de 4 pecas. Logo abaixo a coluna do apanhado do ganho
por semana, onde foi resgatado o valor dessas 4 pecas e multiplicado por 7 dias, pois a empresa
tem turnos de producéo aos finais de semana também, assim obtendo um valor de 28 pecgas. A
préxima coluna é referente ao “Saving” o valor que, literalmente falando a empresa deixou de
gastar, com as pecas ndo conformes que iam para a sucata, somente com o célculo semanal

multiplicado pelo custo unitario da peca somaria um valor de R$ 8.400,00 por semana, e se 0

459



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria — N° 2/ V. 2 — Agosto/2021, p. 443-465.

valor for mensurado anualmente, deixa um saving de R$ 403.200,00 para a empresa, o valor de
R$ 33.600,00 foi calculado multiplicando o valor encontrado para cada semana por 4, (valor de

semanas que existem em um més), com isso em 1 ano o ganho com esse trabalho sera de mais

de R$ 403.200,00.
Assim concluindo que o intuito de eliminar essa n&o conformidade foi obtido com éxito. A

figura 11 mostra o dispositivo de medic&o que foi criado e com a peca sendo fabricada.

FIGURA 11 - DISPOSITIVO DE MEDIGCAO

FONTE: AUTORES (2021)

O quadro 3 mostra o plano de acdo para solucionar a causa falta de treinamento e

complexidade na elaboracao da peca.

QUADRO 3 — PLANO DE ACAO PARA FALTA DE TREINAMENTO E COMPLEXIDADE NA ELABORACAO DA

PECA
5W2H - Plano de Agdo
What? Why? Where? When? Who? How? How Much?
0 qué? Por qué? Onde? Quando? Quem? Como? Quanto custa?
Para uma
lh
Elaborar um meihora no Elaborando um treinamento em
. processo de . . .
Treinamento roducio da Qualidade 31/05/2021 Supervisores e equipe |folha para que o operador entenda an
adequado para o P ¢ Magius Qualidade Magius como se usa o dispositivo e
novo dispositivo peca € adquira destreza no mesmo
destreza do
operador

FONTE: AUTORES (2021)

Depois de criado o novo dispositivo de medicdo € necessario elaborar um treinamento

adequado referente ao novo dispositivo de medicao, para que o operador possa entender como
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vai funcionar o novo dispositivo, assim melhorando o processo de producéo da peca e o operador
adquirindo destreza, o treinamento foi realizado no setor de qualidade pela equipe da empresa
em estudo no dia 01/06/2021. O treinamento foi em forma de folha para que o operador consiga
acompanhar na primeira semana de uso do novo dispositivo, 0 custo do treinamento sera
mensurado por numero de horas, 4 horas para elaborar o treinamento.

Depois de implantadas as ac¢des apresentadas no plano de acdo, também foi sugerido que
a organizacao implante e mantenha uma folha de verificacdo para o processo da caixa de bateria,
assim sera possivel visualizar possiveis falhas, a folha de verificacdo demonstrada no quadro 4,
foi elaborada pelo Jeremias, o qual € integrante da equipe de pesquisa e também trabalha na
empresa em estudo, surgiu a partir de uma de suas visualizacbes do antigo processo de
fabricacdo da peca caixa de bateria, porém o modelo pode continuar o mesmo, apenas sendo

adaptado para o novo processo, 0 quadro 4 mostra a folha de verificacao elaborada pela equipe.

QUADRO 4 — FOLHA DE VERIFICACAO ELABORADA PELA EQUIPE

Verificagdo e Inspe¢do do produto
Produto Caixa de bateria Estagio de Fabricacdo |Processo inicial
Data XX/XX/XXXX Total de inspecionados 30
Setor Dobra Observagbes -
Ispegao Colaborador/Lider Eng. Processo Qualidade
OO XXXXK] XOOKKKKKXXXXXXXXXXXXXXXXXXKK [ XXX [ XXXXXXXXXXXX
Defeito Contagem subtotal
Auxéncia de dobras Il 2
Trinca 1] 2
Dobra invertida 1] 3
Auxéncia de Planificagdo 111 5
TOTAL DE REJEITADOS 12

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2021)

3. CONSIDERACOES FINAIS

Esse trabalho constata a importadncia da qualidade dentro de uma organizagdo. Apos
serem analisados alguns processos e possiveis problemas, para identificar onde deveria ser
apontado o foco.

Dentre alguns dos problemas analisados, a equipe definiu como objetivo geral elaborar
uma proposta para reduzir o indice de ndo conformidades da peca caixa de bateria. Dentro do
objetivo geral, foram colocados alguns objetivos especificos para guiar o desenvolvimento do
projeto.

Durante o desenvolvimento do projeto, foram utilizadas algumas metodologias como
Ishikawa, estudando as possiveis causas que levaram ao problema ocorrido na empresa. Foi

utilizada a Matriz GUT para definir as causas priorizadas.
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Para solucionar o problema, foi desenvolvido um Brainstorming para auxiliar no momento das
alternativas de solugéo, chegando aos resultados da criagdo de um novo dispositivo de medicéo e
treinamento do operador. Com base nos resultados da Matriz GUT, foi criado um plano de acéo
5W2H para a solucao principal do problema.

A solucéo sugerida foi a criagdo de um dispositivo de medicdo com o intuito de auxiliar o
operador na fabricacdo da peca, diminuindo drasticamente o indice de erros, e assim, reduzindo o
indice de ndo conformidades da peca, que era o objetivo principal do projeto.

A sugestéo foi aceita e executada pela empresa, que agilizou o processo de criacdo do
dispositivo e o entregou no dia 31/05/2021, visando resolver o problema das nao conformidades e
os resultados positivos chegaram brevemente; apos o dispositivo ficar pronto, foi testado em 100
pecas e apenas em uma delas foi detectada ndo conformidade, assim concluindo que o objetivo
foi atingido com sucesso, este resultado foi obtido através do setor de engenharia da empresa,
gue ao comecar a produzir um lote da peca em questao, tirou ele do setor de producdo e passou
agora ao setor de engenharia, a engenharia atestou o produto sendo 1 ndo conforme, o que se
deu o ato ndo conforme foi um descuido com o dispositivo de medic&o por parte do colaborador,
como é algo recente alguns ainda estéo se familiarizando.

O estudo feito foi de suma importancia para os alunos envolvidos pois deu a oportunidade
de se aprofundarem mais no assunto na pratica, além de trazer mais conhecimento sobre varias
ferramentas importantes para a vida académica e profissional. Também foi importante para a
empresa envolvida, pois a solu¢do sugerida pela equipe resolveu o problema apontado além de
diminuir a perda de pecas, trazendo ainda ganho de capital.

O desenvolvimento do trabalho foi esclarecedor e satisfatério, atingindo os objetivos
apontados inicialmente, trazendo uma solucao clara e funcional para a necessidade da empresa.

A maior limitacdo para o desenvolvimento do projeto, foi devido ao momento de pandemia
atual, ndo possibilitando que todos os alunos tivessem contato com a empresa € nem gque se
reunissem presencialmente, limitando o acesso apenas ao integrante da equipe que também é
funcionario da empresa. Essa foi a maior dificuldade enfrentada pela equipe, mas que nao
impediu que se chegasse a um resultado satisfatorio. Esse trabalho constata a importancia da
qualidade dentro de uma organizacdo. ApOs serem analisados alguns casos de possiveis
problemas, identifica-se onde deveria ser apontado o foco da equipe. O estudo feito foi de suma
importancia para os alunos envolvidos pois deu a oportunidade de se aprofundarem mais no
assunto na pratica. Também foi importante para a empresa envolvida, pois perante o que foi

abordado, resolveu uma série de problemas.

4. SUGESTAO PARA TRABALHO FUTURO
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Para um tema futuro, previu-se que a automacao de processos pode agregar valor e lucro
para a organizacdo, verificando com um estudo mais aprofundado, pode-se obter numeros
interessantes. Com essa automacao industrial, insercdo da industria 4.0, processos descritos
neste trabalho provavelmente sofram baixa consideravel de ndo conformidades e erros, onde que
0 NOVO processo apos insercao da automacao, se torna a programacao da maquina para elaborar
0 Servigo e pecas.

Futuramente, € de interesse da equipe realizar o acompanhamento do pos vendas da
empresa, visualizando assim seus impactos reais na qualidade da peca produzida e também a
possibilidade de expanséo deste dispositivo de medi¢c&o perante a organizagao.

A empresa na qual foi realizado o estudo é uma organizacdo bem estruturada
financeiramente, porém em questdes de organizacdo, muitas vezes acabam encontrando
dificuldades para certos tipos de produtos em industrializacdo, outra sugestdo que a equipe conta
e deseja implantar na empresa € um sistema de gestdo da qualidade mais elaborado e rigido,
complexo, porém ndo dificultoso para o entendimento do colaborador, seja este do minimo ao
maximo, o melhor entendimento absorvido resulta em nimeros positivos para a organizacao.

A implantacdo de um sistema de linha de producdo em vez de setores seria uma
alternativa boa para a empresa também, mas como trabalham com diversos itens, uma expansao
de area seria necessaria para esse acontecimento, a empresa teria que investir em um novo
espaco, maior para eles, assim, com o sistema de gestdo de qualidade, seria possivel um
estoque mais organizado, e tempo de producdo mais rapido. O sistema de ilhas também é
interessante, a organiza¢do nao trabalha totalmente com este método, mas consta com pequenas

ilhas ndo muito bem elaboradas.
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