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RESUMO

A necessidade por produtos de qualidade é essencial para a sobrevivéncia de
toda empresa. No entanto, empecilhos sempre aconteceréo e as organizagdes devem
estar preparadas para solucionar os mesmos de forma rapida e eficiente. Para isso,
este trabalho apresenta a aplicacédo pratica da metodologia das 8 Disciplinas,
realizando uma estruturagcdo que tem por designio resolver problemas de carater
complexo. Em primeira insténcia, o projeto aborda uma revisdo bibliografica sobre
qualidade, juntamente com sua historia e algumas definigbes que evoluiram com o
passar dos anos. Num segundo momento, sao considerados tipos de ferramentas da
qualidade utilizadas atualmente para resolugao de problemas, descrevendo suas
vantagens e desvantagens, todavia, se destacando a metodologia 8D que apresenta
beneficios perante a utilizacdo desta pratica. A ferramenta aplicada se caracteriza por
oito disciplinas que sédo exploradas com niveis de intensidade distintas, adaptadas ao
empecilho em questdo. Com isso, este trabalho tem por objetivo estruturar, através
de ferramentas da qualidade, a metodologia das oito disciplinas que vem para auxiliar
problemas evidenciados.

Palavras-chave: 8D. Qualidade. Metodologia.
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1 INTRODUGAO

Todo o contexto da vida humana pode ser resumido pela forma como o homem
busca resolver os empecilhos que surgem até mesmo diariamente em sua vida.
Necessidades e dificuldades fazem com que os pensamentos se expandam, com
objetivo de facilitar ou melhorar uma condigao ja existente ou ainda, criar algo novo
para atender tal demanda. Tanto pessoas quanto empresas reivindicam que seus
problemas sejam tratados de uma forma rapida, eficiente e com o menor custo
possivel (CINTRA, 2015).

Num mundo com constantes mudancas e principalmente o advento da
globalizagao, toda empresa tem sido pressionada perante o mercado, sendo estas,
exigéncias de clientes que buscam um produto de qualidade e baixo custo. A solugéo
dos empecilhos vem caminhando desde o inicio das eras juntamente com o ser
humano, € um método usado para entender o que acontece em seu ambiente,
identificando condigdes a serem alteradas e em seguida estabelecendo ajustes
necessarios para alcangar um resultado pretendido (SHARMA; SHARMA; SAHNI,
2020).

Diante de uma linha de produgdo em que sao montados uma grande
quantidade de itens compondo o produto final, fazer com que o mesmo seja produzido
de uma forma a minimizar os defeitos, levando o maximo da qualidade ao cliente final,
é desafiador.

Para minimizar estes problemas e entender que dentro de uma organizagao
tempo é dinheiro, mais claramente, o sucesso da mesma, saber como e onde alocar
esforcos, € primordial. Na qualidade, busca-se resolver os empecilhos e levar o
maximo de desempenho do produto ao cliente. Existem varios tipos de ferramentas,
adequadas a determinadas situagdes, buscando uma forma eficiente e rapida para
resolucao do problema ou situacdo em questao (CINTRA, 2015).

Segundo Rambaud (2011), a metodologia das 8D tem por finalidade a
resolucdo de problemas, através da identificagdo da causa raiz, das néao
conformidades e, posteriormente, a execucdo das acbes corretivas necessarias.
Deste modo, a aplicagcdo do 8D pode contribuir para as empresas na manutencao da
qualidade dos servigos e produtos, resultando na satisfacdo dos clientes. Assim, de

acordo com Fernandes (2005), 8D € uma metodologia de solugdo de problemas
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completa e eficaz, englobando os passos necessarios para garantir a solugao
definitiva de um defeito de qualidade.

Sendo assim, percebemos que varias empresas hoje no mercado passam por
problemas de dificil solugdo e que necessitam de um estudo mais aprofundado para
chegar a uma solugao do mesmo. A problematica deste trabalho esta focada em
solugao de problemas que venham a acontecer dentro de empresa, e o0 objetivo, € a
estruturagdo da metodologia das oito disciplinas, aplicando ferramentas da qualidade

que venham a auxiliar a problematica apresentada.
1.1 TEMA

O tema deste trabalho consiste em realizar uma estruturacdo da metodologia
8D, auxiliando na analise e solugdo de problemas, corrigindo e eliminando defeitos

recorrentes em uma linha de producgao.
1.2 DELIMITACAO DO TEMA

O tema proposto neste trabalho tem como foco a solugao de problemas que
podem ser encontrados durante a vivéncia de uma organizagdo que manufatura
produtos ou até mesmo realiza servigos. Para isto, passos oriundos da metodologia
8D véo ser elaborados buscando o melhor resultado e a maxima eficiéncia.

Deformidades do processo ou de nao conformidade podem ser relatados com
frequéncia dentro de grandes organizagdes, estas, que necessitam uma forma
adequada para solugdo do mesmo, que economize tempo, ou se necessario,
dedicando um maior acervo de tempo em adversidades complexas, encaminhando
resultados satisfatérios para organizagéao.

Para desenvolvimento desta metodologia, fez-se com base em um problema
relatado dentro de uma empresa metal mecanica que necessitou uma analise mais
complexa sobre o mesmo. Para isto, areas dentro da organizagdo como vendas,
produto, manufatura, logistica e qualidade, se uniram para discussao em forma de
reunides e agdes direcionadas para chegarem em resultados mais satisfatérios.

A atuacgdo direta da pesquisa deu-se com base na engenharia de qualidade, a
qual, responsavel pelos problemas relatados de garantia do produto que s&o relatadas

pelos clientes. A falha apresentada tem ocorréncia no acionamento do motor do
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produto. Sendo assim, a pesquisa deu-se inicio nesta etapa, que tem objetivo final,
encontrar a causa raiz da avaria relatada.

Portanto, a delimitagdo do tema é relacionada a elaboragdo da metodologia 8D
que tem foco em solucéo de problemas que venham a acontecer dentro de empresas.

Ferramentas da qualidade sio utilizadas para essa estruturacao.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Problemas sao evidenciados diariamente dentro de toda organizagédo geradora
de producgéo, estes, atingindo diretamente o produto. Buscar formas efetivas para uma
acgao corretiva que solucione a nao conformidade, colocando um ponto final ao mesmo
faz agregar valor ao produto e da liberdade para solucionar outros que possam vir a
tona.

Atualmente a empresa passa por varios processos de inspecao durante a linha
de producédo e pos produto finalizado, onde sdo evidenciados os problemas e estes,
analisados, avaliados e investigados, para identificagdo da causa raiz. Em um controle
semanal, mensal ou anual, podem ser encontrados avarias repetidas que demandam
um estudo mais detalhado para solugido do mesmo.

Além dos contratempos que sao encontrados por falha de montagem, sendo
normalmente erros humanos, que tendem a ser corrigidos ainda dentro da empresa
ou erros de projeto ou processo, outros defeitos sdo encaminhados para a empresa,
estes, relatados pelos clientes. Esses relatérios vém principalmente através de
revendas, sendo filtrados por um numero minimo de acontecimentos em um ambito
geral.

Estes contratempos sao falhas mais graves que afetam diretamente o funcional
do produto, e também, sdo casos que tém um acontecimento mais frequente, tornando
os itens criticos e solicitando uma acado imediata e de extrema prioridade para
empresa. Em virtude disto, agées devem ser tomadas e relatérios gerados logo nos
primeiros trinta dias, disponibilizando uma breve introducao a falha.

A falha evidenciada € no conjunto de um eixo tomada de forga, € um motor de
partida, que transmite forca ao sistema para funcionamento do todo. O relato recebido
foi de que o rolamento que fica em volta do eixo, responsavel pela movimentacao das
polias nele colocadas, estdo se desgastando com o tempo, danificando e deixando de
exercer a sua funcionalidade e também em seu eixo principal e ainda, a polia

responsavel pela movimentagdo do conjunto.
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O defeito partiu da base de relato a problema de garantia, o qual, o produto
funcionava corretamente e apds algumas horas de servigo, sendo relativo de produto
para produto, ocorria falha no rolamento, no eixo ou na polia que envolvem o conjunto.
Todos estes itens serdo estudados para compreender o funcionamento geral do
sistema, pois falhas de balanceamento ou de material, por exemplo, devem ser
levados em consideracéo.

Este contratempo traz para pesquisa varios caminhos a serem analisados,
constituindo um conjunto com varios itens relacionados, a causa raiz pode ser
qualquer um destes, ou até mesmo, no processo de montagem interno ou manufatura
externa de fornecedores. Detalhando este problema e demonstrando seus principais
itens: inicia-se pelo eixo, a base que sustenta todo conjunto, este, fixo ao corpo do
motor, ndo gerando nenhum tipo de movimento. Rolamentos s&o colocados neste
eixo, e sobre eles, polias que estédo fixas ao motor, recebendo a energia gerada por
ele, transmitindo ao restante do produto através de correias, a forca necessaria para
funcionamento do todo.

Os principais relatos de defeitos deste conjunto se ddo nos rolamentos, que
quebram com o tempo. A primeira analise realizada foi em relagdo ao projeto do
produto, este, que esta sendo atendido em termos de especificagdes nele exigidas. O
efeito causado por este problema é intoleravel pois prejudica o funcionamento do
produto perante o todo.

Em frente ao contratempo observado, sera utilizada a metodologia 8D como
base para estudo da adversidade. Estruturado um corpo de analise para solugao deste
problema, mas, devido as grandes demandas e outras ferramentas que podem ser
utilizadas para solucionar avarias, com objetivo de otimizar processos, seria o 8D a
metodologia mais eficaz, que abrange um maior numero de ideias e sera conveniente

para a solucao de diferentes problemas demandados?
1.4 HIPOTESES

Hipotese é sinbnimo de suposigao, ideia de uma afirmacgéo duvidosa supondo
solucbes e que busca resolver o problema proposto pelo trabalho. Contudo, as
hipéteses abrem outras ideias que podem ser elaboradas para solucdo do tema
proposto e o desenvolvimento do trabalho ira confirmar ou negar a suposi¢cao
levantada (KAUARK; MANHAES; MEDEIROS, 2010).
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Segundo Souza e Chiroli (2010), conforme as industrias aumentam em
tamanho e sofisticagcdo, a responsabilidade pela qualidade dilui-se nos diversos
orgaos especializados. O departamento de engenharia era responsavel pelas
especificacées do produto e pelos critérios de aceitagdo, a produgao se encarregava
da fabricagao e a inspecao era responsavel pelos testes e verificacbes do produto
final. Faltava uma coordenacéo entre os diversos 6rgaos quanto a responsabilidade
pela qualidade. Dessa maneira, a qualidade, que era um trabalho de todos, acabava
sendo um trabalho de ninguém. O americano Armand V. Feigenbaum mostrava a
necessidade da criagado de um departamento de engenharia da qualidade para cuidar
unicamente desta fungdo, com a atribuicdo de gerenciar o programa da qualidade da
empresa.

Com responsabilidades evidentes, o departamento de engenharia da qualidade
tem como objetivo resolver problemas que venham a aparecer, antes, durante ou
depois de todo o processo, sendo, mais facil e barato, adversidade que serao
resolvidos antes ou durante o processo e os contratempos que aparecem apos, geram
maior perca de tempo e dinheiro.

Existem todos tipos de problemas, estes podendo ser pequenos, normalmente
encontrados antes do processo, exemplo: uma peca que nao atende ao projeto,
identificada antes de entrar para fabrica. Um contratempo de facil solucéo,
encontrados durante o processo exemplo: uma peg¢a paga errada para linha de
producdo. Médios que seriam um pouco mais complexos e problemas mais graves,
exigindo um estudo mais aprofundado sobre o assunto que seriam encontrados ao
final de todo processo, exemplo: uma pe¢a montada com falha e visualizada somente
nos testes finais.

A solucao de problema pode se dar através de varios métodos, entre eles um
programa PDCA (plan-do-check-action), uma gestao de quatro passos, conforme a
Figura 1, utilizado para o controle e melhoria continua de processos e produtos que
busca identificar a causa raiz dos problemas e analisar as medidas que podem ser

praticadas como solugdes, padronizando informacdes e evitando erros coesos.
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Figura 1 — Ciclo PDCA

A P
{ACT!ON) Definir as metas (PLAN}
e os métodos
Atuar que permitirdo
corretivamente atingir o
objetivo
proposto
Verificar os Educar e treinar.
resultados da Executar tarefa
tarefa de coleta de
executada dados
C D
(CHECK) (DO)

Fonte: Adaptado de Lucena, 2017.

Este ciclo demonstra os quatro passos essenciais, traduzidos do inglés para o
portugués: planejar (P), fazer (D), controlar (C), agir (A), sendo as siglas baseadas
nas palavras em inglés, conforme descrito.

A metodologia 8D traz consigo um leque de opgoes e feitos para solucionar de
forma abrangente problemas encontrados. Para Farias (2017), o 8D é utilizado na
busca por melhoria continua, que identifica, corrige e elimina a reincidéncia de
adversidade buscando melhorar produtos e processos de uma empresa, evitando
gastos desnecessarios com custos tanto durante o processo como em reposi¢des
(garantia) para consumidor. A utilizagao das oito disciplinas € necessaria para registro
das n&o-conformidades e de pds agdes corretivas. A metodologia cumpre as clausulas
da norma ISO 9001:2015.

Segundo Veloso (2007), com dados estatisticos, pode-se aplicar uma
metodologia seis sigma, que tem como pratica a melhoria simultanea e eliminagao de
defeitos. O método tem como foco a satisfacdo do cliente e visa a redugao dos custos
normalmente gerados pela variabilidade do processo. Com a redugao desta variagao
€ possivel, com dados estatisticos, buscar reduzir o termo financeiro e também
unidades defeituosas, com taxa maxima de 3.4 falhas por milhao.

A busca de melhoria pelo seis sigma é acertada através de projetos,
fundamentados e direcionados a solucao. Todavia, a execucgio requer uma avaliagao

de impactos nos objetivos estratégicos e também, uma andlise de viabilidade
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evidenciando potenciais de ganho. O método segue a ideia légica do DMAIC (definir,

medir, analisar, aprimorar e controlar) (VELOSO, 2007).
1.5 JUSTIFICATIVA

Entendendo que toda organizagédo tem um objetivo quando se fala de qualidade
de seu produto e que esta qualidade abrange todo e qualquer resultado nao esperado
dentro do processo ou atividade exercida, implementar solugcdes que nao serao
realmente eficazes ou que deixem resultados superficiais ou ineficientes para
“solucéo” deste, podem prejudicar e comprometer toda sua estrutura.

Hoje, as empresas precisam ser cada vez mais criteriosas em relagao ao seu
produto. Devido a um mercado cada vez mais competitivo, a qualidade se tornou um
ponto indispensavel para produtos de uma empresa que pretendem se concretizar
dentro do mercado. Devido a isto, devem focar suas energias em métodos que tragam
resultados realmente satisfatorios e que possam eliminar por completo o problema em
questao.

A qualidade porta uma quantidade enorme de ferramentas e métodos que
podem ser utilizados para resolver impasses. Carecido desta grande quantidade, ter
uma metodologia que seja bem estruturada, adentrando em detalhes que vao
beneficiar a organizacéo para que a mesma possa resolver seus contratempos de
forma rapida e consistente, é primordial.

Ao trabalhar com a metodologia das oito disciplinas, tem-se uma visao
abrangente sobre o problema, a qual leva a empresa a seguir oito passos para chegar
a uma causa raiz e posteriormente a aplicacdo de uma solugao validada. Por ser uma
metodologia que busca integrar varias areas dentro da empresa, faz com que as
mesmas trabalhem em equipe.

As ideias apresentadas podem nao somente achar a solugdo do problema, mas
também, durante todo esse processo, atinar possiveis pontos de melhoria que envolva
este processo ou departamentos. Igualmente, a melhoria continua esta no radar de
aplicacdo da metodologia 8D, pois sendo gerenciada e planejada corretamente,
consequentemente novas melhorias serdo agregadas durante o processo.

Todo tipo de organizagao, independentemente de sua area de atuagao, deve
buscar por pessoas que venham a agregar para a mesma, pois nenhum tipo de 6rgao

consegue crescer de forma individual, todos dependem de individuos, e ter entes com
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conhecimento, sabendo ministrar métodos de forma efetivas, agregam um valor
incalculavel.

Além do mais, a metodologia 8D desenvolve uma resposta relativamente rapida
para a organizagao, podendo ser repassada ao cliente, o que fortalece a relagao
empresa/consumidor. A qualidade do produto existente € melhorada, reduz variagoes,
melhora a eficiéncia de processos da empresa aumentando o conhecimento interno
da corporacéao, disponibilizando ainda mais oportunidades para inovacao e melhoria
de processos.

Portanto justifica-se a aplicagdo do 8D como solugédo para qualquer tipo de
problema que venham a prejudicar os produtos ou processos internamente as
empresas. Essas solugbes podem agregar valor de modo que deixe seu cliente

satisfeitos e a empresa possa economizar com reprocesso.
1.6 OBJETIVOS
1.6.1 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo geral a aplicacdo de ferramentas da
qualidade que serao utilizadas para estruturagdo da metodologia das oito disciplinas

na solugao de problemas.
1.6.2 Objetivos Especificos

Com o intuito de alcangar o objetivo geral foram listados os obijetivos

especificos do trabalho:

e Mapear produto e processo definindo um problema que afeta o produto final;
e Determinar de quais os setores envolvidos para solu¢do do mesmo;

e Mapear de dados relacionados aos possiveis problemas;

e Estruturar a metodologia 8D;

e Definir planos de agao para eliminar a causa raiz do problema.
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 QUALIDADE

O desenvolvimento de novos produtos, ou uma prestacdo de servico tem se
tornado a principal forma que impulsione o desenvolvimento de empresas em diregao
ao sucesso. Estes servicos ou produtos devem ser bem elaborados e ter um precgo
justo, ndo concedendo lugar ao desperdicio, assim o cliente tera confianga para utilizar
este produto ou servigo prestado e ainda divulgar e relatar a qualidade dos mesmos
de forma direta, comentando sobre a qualidade do mesmo ou ainda, de forma indireta,
somente utilizando por anos a mesma marca. A qualidade se faz presente quando
garante total satisfagao do cliente (RODRIGUES; HARGREAVES, 1996).

2.2 HISTORIA DA QUALIDADE

A qualidade obteve grande evolugdo no século XX, seja inspecionando
produtos acabados ou buscando uma visdo estratégica de negécio. A evolugéao da
qualidade pode ser segmentada em quatro etapas: inspeg¢ao da qualidade, controle
estatistico, garantia da qualidade e gestdo da qualidade total (TQM) (HERAS;
MARIMON; CASADESUS, 2009).

Para Carvalho e Paladini (2012), até meados do século XX, a qualidade nunca
tinha vindo a ser um ponto que as empresas buscavam com objetividade, era algo
mais enxuto. Um departamento de qualidade que busca apresentar graficos,
diagramas ou algo que controlasse de uma forma mais abrangente, com uma visao
mais ampla, era raro.

A histéria da qualidade pode ser resumida por uma evolugao que ocorreu com
o passar dos séculos, onde mudangas significativas aconteceram a cada vinte anos,
conforme mostra a Figura 2. O primeiro estagio da qualidade foi construido pelos
préprios operadores, onde estes montavam o produto e assim era repassado ao
consumidor. Num segundo momento, estes operadores foram separados por grupos
onde a qualidade passou a ser responsabilidade de um supervisor.

Com o aumento dos volumes de fabricag&o, veio o terceiro estagio, onde foram
colocados inspetores em tempo integral, acompanhando a produg¢ao para melhor
controle de qualidade, sendo assim, um periodo do nucleo de inspetores. Durante a

2° Guerra Mundial, uma alta demanda surgiu dentro de industrias, que necessitam
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alta evasao de produtos e também a qualidade dos mesmos. Com esta demanda, e
com o surgimento de conceitos de controle de qualidade estatisticos de processo,
inspetores implementaram ferramentas para tornarem suas inspe¢bes mais eficientes.
Este periodo pode ser denominado por -controle estatistico da qualidade
(FEIGENBAUN, 1994).

Figura 2 — Grafico da evolugdo da gestdo da qualidade
GESTAO DA QUALIDADE

AVALIAGAO DA

ENFASE NO CONFORMIDADE
PROCESSO

ENFASE NO
PRODUTO

| CONTROLE
ESTATISTICO

SISTEMA REVOLUGCAO INDUSTRIAL 1% GUERRA 2° GUERRA GLOBALIZACAD

FEUDAL

Fonte: Adaptado de Terner, 2008.

Obtendo-se uma visdo geral e o crescimento da gestdo de qualidade, desde
seus primordios até os dias atuais, é perceptivel o quanto este ponto fora evoluindo
com o passar dos anos. A qualidade dentro das empresas deixou de ser algo futil,
para todo sistema que necessita ser estudado, analisado e avaliado, buscando uma
melhoria continua primeiramente de seus processos, que irdo refletir diretamente nos
seus produtos ou servigos (CARPINETTI, 2010).

2.3 DEFINICOES DE QUALIDADE

Seleme e Stadler (2012) comentam que a palavra qualidade provém do latim
qualitate. Essa palavra esta baseada na relagdo empresa/cliente, zero defeitos e
atender necessidades e satisfazer o cliente. Complementando com Feigenbaum
(1994), apud Hammes et al. (2012), a qualidade pode ser uma “combinagédo de

caracteristicas de produtos e servigos referentes a marketing, engenharia, produgéao
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e manutencgao, através da quais produtos e servicos em uso corresponderdo as

expectativas do cliente”.

Para Garvin (2012), a qualidade pode ser definida em cinco principais

abordagens:

Transcendente: Qualidade é igual a “exceléncia inata”. Refere-se que a
qualidade dos produtos produzidos, devem ser nobres;

Baseada no produto: Se baseia em materiais que compdem o produto,
diretamente proporcionais a quantidade atribuida o mesmo;

Baseada no usuario: Para o cliente, qualidade é aquele produto que se
encaixa em suas necessidades;

Baseada na producgao: Quando desvio de qualidade ¢é identificado, é ser
necessario uma melhora na produgao, ou até mesmo, diminuicdo do
preco do produto;

Baseada no valor: Os termos de curso do produto sdo pagos quando a
qualidade é totalmente expressada, atendendo o desempenho ou

conformidade.

Além disso, Garvin (2012) fala das oito dimensdes, o produto pode ser bem

avaliado numa visdo e em outra, ndo. Normalmente elas sao inter-relacionadas:

Desempenho: Combina detalhes do produto juntamente com o usuario;
Caracteristicas: O que torna o produto unico;

Confiabilidade: Funcionamento ou falha em um periodo de tempo;
Durabilidade: Média de vida util do produto;

Atendimento: Formas de suporte realizadas ao cliente;

Estética: Reflete no julgamento pessoal de cada individuo;

Qualidade percebida: Avaliagdo do produto de forma subjetiva e ndo de
medidas diretas;

Ainda citando Garvin (2012), o autor sugere que estas abordagens podem

entrar em conflito, pois cada uma delas vé a qualidade de acordo com sua

necessidade ou visao.

Hoje a qualidade se tornou essencial, acabou tomando tal proporgéo que é fator

de selegcdo em produtos e servigos para consumidores. Para atender tal demanda, as

empresas precisam controlar a qualidade, propriedade e caracteristicas de seus
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produtos, atendendo as necessidades de seus clientes, podendo trabalhar com as
ferramentas de qualidade hoje dispostas (PEDRINI; CATEN; SOARES, 2007).

2.4 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Com a implementagao do sistema de gestdo da qualidade criou-se o conceito
de gestao da qualidade total ou total quality management (TQM), que foi originado por
norte-americanos, mas se desenvolveu entre as décadas de 1980 e 1990 no Japéao
devido a alta competitividade no mercado, que vinha crescendo cada vez mais. Essa
demanda necessitou alterar o modelo de gestédo a ser utilizado para que os produtos
atendessem as necessidades dos clientes e, através do uso de ferramentas, uma
melhoria continua de produtos e servicos ofertados fosse implantada
(LAUTENCHLEGER, 2015, apud ASCENCAO, 2019).

Segundo Paladini (1997), apud Lucena (2017), € necessario desenvolver
métodos e técnicas que servirdo de auxilio para a implementagao do controle de
qualidade total. Essas técnicas sdo conhecidas como ferramentas para a qualidade,
e nada mais sdo que procedimentos graficos, numeros, formulagbes praticas,
mecanismos de operagédo e alguns métodos estruturados para implementagao da
qualidade total.

Ainda, Lucena (2017) comenta que as ferramentas tém o objetivo de
acompanhar o desempenho do processo, que identifica falhas e posteriormente
corrige-as. As ferramentas vém para auxiliar na tomada de decisées, resolvendo ou

melhorando uma determinada dificuldade.
2.5 METODO

De um modo geral, método € um caminho para atingir um determinado objetivo.
E uma forma de cognicéo utilizada para refletir sobre um objeto de estudo. O método
pode seguir dois caminhos diferentes, sendo um deles o termo investigativo, que
significa orientagédo geral (método dialético) ou ainda, técnica particular de pesquisa
(método indutivo-dedutivo). Outro caminho que pode ser seguido é o método da
pesquisa que é usado para demonstrar diferentes maneira pelas quais o sujeito da
pesquisa pode interagir com o caso estudado (ABBAGNAMO, 1963, apud MOURA,
2010, apud JIMENEZ; JACINTO, 2017).
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2.6 PDCA

O ciclo PDCA foi desenvolvido por Walter A. Shewart, que comecou a ser
conhecido e aplicado como um ciclo por Deming em meados de 1950. E uma técnica
simples que busca controle de processo, sendo utilizada para gerenciamento e
organizagao de atividades (BAUER et al., 2002; SOUZA, 1997; ANDRADE, 2003,
apud TERNER, 2008).

Ainda, segundo Campos (2014), apud Fagundes e Guidorizzi (2016) comenta
que o ciclo PDCA é um método para controle do processo importante para o
gerenciamento da qualidade total, exercendo um controle sobre as demandas.

Sendo composto por quatro fases, conforme Figura 1, planejar, executar,
verificar e atuar, pode ser utilizado na manutencido de resultados como também na
melhoria de resultados (CAMPQOS, 1992, apud TERNER, 2008).

2.7 OITO DISCIPLINAS (8D)

Conforme Vargas (2017), a metodologia das 8D teve inicio no standard de
qualidade MIL-STD 1520 corrective action and disposition system for nonconforming
material, uma agao corretiva e um sistema de disposi¢ao para materiais ndo conforme,
emitido pelo exército dos Estados Unidos da América, sendo que, posteriormente, nos
anos 80, foi aperfeigoada por Henry Ford, dentro de sua organizagdo para melhor
tratar de suas adversidades.

Correspondendo a uma sequéncia de acdes que podem ser utilizadas em
qualquer segmento industrial, devem atender desde a identificagdo da existéncia do
problema até seu ultimo passo que corresponde a parabenizagao da equipe pelos
esforgos e resultados obtidos. Quando essa sequéncia é executada corretamente, os
passos colaboram para solucionar a dificuldade em um curto espaco de tempo e
também abre uma visédo para possiveis melhorias, ja que se trata de uma ferramenta
de melhoria da qualidade de produtos e processos. Por ser baseada em fatos, o
processo de decisdo e resolucdo das dificuldades é feito de forma estruturada,
garantindo a resolug¢ao do problema (PARIS, 2003, apud VARGAS, 2017).

Fernandes (2005) apud Farias (2017), fala que a ferramenta 8D & uma
metodologia de solugdo de problemas completa e eficaz, englobando passos
necessarios para garantir uma solucao definitiva de adversidades relacionadas a

qualidade de produto ou de processos. Comenta também que em muitos casos, nao
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€ necessario o uso das oito disciplinas, pois nem toda avaria necessitara de uma
equipe para ser resolvido, sendo assim, disciplinas (passo) como pelo menos a
segunda e a ultima n&o serdo necessarias.

Sendo assim, os oito passos deverao ser utilizados quando a dificuldade é
totalmente desconhecida e a solugéo, juntamente com a possivel causa raiz, esta
além de somente uma pessoa ter a capacidade de soluciona-lo, necessitando apoio
de uma equipe (MAGALHAES, 2005, apud FARIAS, 2017).

As funcgdes basicas para inspirar uma equipe € a resolucédo de problemas, a
contencado de seus efeitos, a busca pelos fatos, a identificacdo da causa raiz, a
abertura de uma agao preventiva e assim, a solugao dos problemas (KEPNER, 2001,
apud CINTRA, 2015);

Chelson et al. (2005), apud Cintra (2015), cita algumas caracteristicas
referentes ao método 8D:

e Aplicado em equipe de forma ordenada;

e Utiliza fatos ao invés de opinides pessoais;

e Pode ser aplicado para qualquer tipo de problema ou atividade;

e Promove comunicacdo entre diferentes areas que compartiiham o mesmo
objetivo;

e Vale-se documentos para gerar relatérios.

Como o préprio nome ja diz, esta ferramenta é dividida em oito passos que sao

(GONZALVES, 1998 apud CINTRA, 2015):
¢ Disciplina 1 — Definicao da equipe;
e Disciplina 2 — Descricdo do problema;
e Disciplina 3 — A¢des de contencao imediata;
e Disciplina 4 — Analise da causa raiz;
e Disciplina 5 — Validar agdes corretivas;
e Disciplina 6 — Implementar agbes corretivas;
e Disciplina 7 — Agbes preventivas;
¢ Disciplina 8 — Parabenizacao da equipe.

A metodologia das oito disciplinas ainda pode ser dividida dentro do ciclo

PDCA, conforme mostra a Figura 3, cada etapa pode ser reconhecida como uma agao

dentro deste ciclo, gestéo visual.
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Figura 3 — Ciclo PDCA e 0 8D
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Fonte: Adaptado de 8D Workbook (S.n.t.).

Para desenvolvimento do projeto, foi utilizado como base, o livro “8D problem
solving process”, escrito pela autora Martha Begley Schade. O livro fala sobre a
histéria do 8D, os beneficios em adotar esta metodologia, possiveis implicagbes em
fazer o relatério, diretrizes sobre solugao de problemas, a importancia deste relatorio
para empresa, passos que podem ser seguidos e também o detalhamento de cada
disciplina. Sera utilizado como referencial para metodologia desenvolvida neste

trabalho e alguma outra parcela em desenvolvimento de textos (SCHADE, 2013).
2.7.1 Disciplina 1 — Definicao da equipe

Gonzalvez (1998), apud Cintra (2015), comenta que a primeira disciplina tem a
finalidade de definir a composicao da equipe que sera responsavel pela resolugao do
problema. A equipe deve ser formada por profissionais de multiplas areas do
conhecimento, que sejam qualificados e principalmente, que busquem integrar suas
competéncias para corrigir as falhas evidenciadas. Ela deve ter um lider, para dar
andamento as aplicagbes das ferramentas e orientar o grupo de trabalho.

Ristof (2008) afirma que nesta disciplina € preciso definir uma equipe que tenha
conhecimento do produto ou do processo, e conhecimento na resolugido de

problemas.
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Ainda assim, Behrens, Wilde e Hoffman (2007) fala que o time deve ser
multifuncional e deve incluir o responsavel pelo processo que apresentou falhas,
membro que represente a engenharia da qualidade e responsaveis por uma possivel
contencao, analises, correcao e prevengao.

Em um resumo geral, os membros devem ser proativos, e comprometidos com
as atividades, para fluir as incumbéncias de uma forma natural, alcancando os
resultados esperados. Dentro destes comprometimentos, devem seguir (DEFEO,
2015 apud JESUS, 2019):

o Comparecer a reunides sobre o tema;

o Saber repassar informacdes a seu departamento e solicitar auxilio
quando necessario;

o Auxiliar a equipe do projeto com seus conhecimentos;

. Investigar possiveis novas ideias e ou agentes causadores do problema;

o Questionar de forma construtiva opinides e colocagdes;

. Saber quando algum membro do projeto esta sobrecarregado e
candidatar-se para execugao de novas tarefas que estejam ao seu alcance.

2.7.2 Disciplina 2 — Descrigao do problema

Para esta etapa, Gonzalez (1998), apud Cintra (2015) fala que podem ser
utilizadas algumas ferramentas da qualidade, procurando contextualizar uma
compreensao da ndo conformidade. Entender de fato se suas origens sao internas ou
externas, deixam explicitos alvos para possiveis solucdes, e posteriormente aplicar a
ferramenta mais adequada.

Com objetivo de identificar claramente a falha, o encarregado de solucionar
este contratempo, o lider de projeto, deve se esforcar para obter do cliente ou das
pessoas que estio relatando o problema o maximo possivel de informacdes concretas
que contribuiram para analise deste processo. A natureza e a localizagdo da
contrariedade devem ser fornecidas juntamente com seus impactos. Outra informagéo
que deve ser levada em consideracio, é saber se a adversidade é recorrente ou se
pode ocorrer em produtos ou processos similares. Descrevendo a dificuldade, o
método 5W2H pode ser utilizado, onde perguntas minuciosamente e

sistematicamente devem ser respondidas: quem, o qué, onde, quando, como, quanto
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e por qué. As perguntas e as respostas ajudam a esclarecer os antecedentes e as
conexdes para uma possivel causa raiz (KRAJNC, 2012).

Vindo para auxiliar a equipe em um entendimento macro sobre o assunto, a
utilizacao da ferramenta 5W2H garante, de forma simples, que as informacgdes basicas
que envolvem o problema sejam dispostas de uma forma visual. Para isto, essa
ferramenta, detalhada abaixo, ajuda a expandir a visdo e ideias sobre o assunto
discutido (MEIRA, 2003 apud JESUS, 2019):

. What (o qué?) (objetivo, meta) — O que € o assunto tratado?

. Who (quem?) (responsavel, equipe) — Quem esta, ou deve trabalhar no
assunto?

. When (quando?) (data, cronograma) — Quando o assunto deve ser
trabalhado, ou quando aconteceu?

. Why (por qué?) (motivo, beneficio) — Porque aconteceu ou porque deve-
se trabalhar nisso?

. Where (onde) (local, departamento) — Onde aconteceu?

. How much/many (quanto custa?) (quantas pegas?) (custo, quantidade)

— Qual o valor que envolve o assunto?

. How (como?) (atividades, processos) — Como aconteceu o problema?

Cintra (2015) ressaltar que a metodologia 5W2H, n&o deve ser utilizada nesta
etapa com o sentido de planejar e estruturar a agdo, todavia como uma ferramenta
exploratoria que amplia a visdo, contextualiza e ajuda a investigar o contratempo e
toda sua abrangéncia. Para esta aplicagéo, a etapa “How much” néo se refere a custo

e sim a quantidade de itens que apresentaram defeito, “How many”.
2.7.3 Disciplina 3 — A¢oes de contengao imediata

Para esta disciplina a abordagem se da em torno de agbes que devem ser
tomadas de forma imediata para evitar que o problema tome proporgcdes maiores,
protegendo principalmente o cliente final, até que as agbes corretivas permanentes
sejam implementadas (GONZALES, 1998, apud CINTRA 2015).

Whitfield (1996), apud Cintra (2015), fala que € necessario perceber quais s&o
as areas que podem ser afetadas com este problema, para assim, em um curto espaco
de tempo, conseguir minimizar os impactos causados por este, seja na produgao ou

para o comprador. Dependendo das consequéncias que podem derivar do
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contratempo, as acdes de contengcao imediata assumem diferentes proporgdes. Em
um caso mais simples, esta acdo pode ser somente informar o cliente sobre a
contrariedade, mas em casos mais graves, pode ser necessario uma parada de
producao ou recolher todos os produtos plausiveis deste defeito que ja estdo sendo
usufruidos.

Krajnc (2012) fala que um exemplo de aplicagado desta acdo de contencgao
imediata € dentro das industrias automobilistica, sendo que, esta acdo, deve ser
tomada em até 24 horas e deve conter 0os seguintes passos:

e Verificacdo adicional de estoques na fabrica e no depdsito em
consignacao;

e \Verificar se alguma peca (defeito) esta sendo transportada para o
cliente;

¢ Rotulagem - bloqueando e eliminando partes de risco em um ciclo de
fabricacado incompleto;

e Definir medidas para remediar defeitos nas instalagdes do cliente.

Ainda citando Krajnc (2012), fala que, em relagdo a agao de interrupgao, o

seguinte podera ser acordado com o cliente:
e Que a fabricante disponibilizara mao de obra para reparar defeitos;
e Que o cliente ndo ira arcar com custos de pecgas consideradas
inadequadas (garantia);
e O servigo pode ser terceirizado, porém os custos serao do fabricante;

Uma agédo de contencgéo imediata é muito importante pois afeta diretamente as
despesas que a empresa arca com o projeto. Na Figura 4, observa-se uma ilustragao
de valores investidos em relacdo ao processo de producdo, quanto antes for
identificado a falha, menor o custo para correcdo, quanto mais adiante, maior o custo.

Se o defeito for contido onde o mesmo foi originado, no proprio processo, ele
afeta somente o local e nada mais, podendo ser corrigido ali mesmo. Ja se ele for
detectado no préximo processo, o processo seguinte, causa um certo atraso, pois a
etapa anterior produziu o defeito e passou adiante, e nesse processo, se espera uma
peca adequada ou montada corretamente para seguir de acordo com o processo
subsequente da atividade.
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Figura 4 — Despesas em relagao ao processo de produgao
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Fonte: Engeteles, 2019.

Se a peca for detectada com problema no fim da linha de producéao, depois de
ser montada uma quantidade x de produtos, gastando um tempo y para producéo de
todo esse lote, o tempo que foi dedicado para a montagem deste componente é
totalmente perdido e ndo tem como ser recuperado, sendo necessario a segregagao
de todo lote, caso a entrega seja programada para o dia.

Na inspecao final sdo realizados testes que vem com o intuito de ser um ultimo
filtro entre a fabrica e a entrega do produto ao cliente final, assim, caso o problema for
detectado nessa etapa, pode ser necessario um grande retrabalho, muitas vezes
obrigatério desmontar todo o produto, desperdicando um tempo consideravel e
também, gerando um grande custo oneroso e, principalmente, de mao de obra, pois
esse processo sera repetido, sendo necessaria duas ou mais inspeg¢des, custando no
minimo o dobro do valor.

Quando uma contrariedade é detectada na mao do usuario final, as perdas sao
irreversiveis e calamitosas, pois quando o produto chega com defeito ao cliente final,
a empresa tem custo com garantia, entre outros. Outro ponto é que a empresa perde
em reputacao e principalmente market share, sendo consequéncias muito graves para
empresa (ENGETELES, 2019).

Com estes dados, percebe-se que quanto mais distante é detectado um
problema do seu processo original (onde ele surgiu), mais dinheiro, tempo e reputagao
podem ser perdidos.
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2.7.4 Disciplina 4 — Analise da causa raiz

Como objetivo geral, o0 8D vem para identificar a causa raiz de um problema,
para que o mesmo possa ser corrigido vindo a n&o recorréncia. Para que isto ocorra
com sucesso, as causas vao ser identificadas e apuradas, em seguida, agentes
considerados improprios dentro do processo, sao eliminados.

Isto deve ocorrer para que todo tempo dedicado seja utilizado diante de algo
concreto. O processo de identificagao vai ocorrer com ferramentas da qualidade como
diagrama de [Ishikawa, brainstorming, CTQ tree (critical-to-quality), entre outras,
assim, garantindo uma abordagem mais sistematica e apropriada para solugao da
contrariedade (RISTOF, 2008).

2.7.4.1 Brainstorming

Em uma traducédo literal, “tempestade cerebral’, € uma técnica criada por
Osborn em 1938, que consiste em reunides em que cada colaborador do time propde
ideias do que poderia ser uma causa raiz, relacionadas ao defeito do produto ou
problema no processo. Detalhe que nesta ferramenta, ndo existe ideias erradas ou
corretas, a finalidade € de coletar o maior numero possivel de opinides (MARIANI,
2005 apud ASCENCAO, 2019).

Segundo Bezerra et al. (2012), apud Vargas (2017), estas reunides devem ser
geridas de uma forma totalmente livre, pois com isso, a espontaneidade de ideias
dispostas entre os participantes é consideravel. Essa liberdade é uma forma de
encorajar a participagdo e a criatividade dos individuos do grupo, estimulando a
participacao de todos.

Depois das sessbes, as ideias sao dispostas sendo escolhidas para as que
mais se direcionam aos objetivos de capacidade financeira, técnica ou administrativa

da empresa, sejam escolhidas e trabalhadas.
2.7.4.2 Diagrama de Ishikawa

Bezerra (2009), apud Vargas (2017) fala que o diagrama de Ishikawa ou
espinha de peixe, como é conhecido, busca apresentar a relacido existente entre uma
contrariedade ou processo imprevisto e posteriormente, possiveis causas que podem
acarretar esses problemas, em relagdo a sua categoria atuando como um guia para

identificar a principal causa do detrimento.



31

Ainda assim, para Carpinetti (2010), apud Vargas (2017) é um método usado
para visualizar determinado contratempo, busca esclarecer e apurar fatores que
influenciardo na causa raiz. O diagrama de Ishikawa se baseia em 6 M’s: método,
matéria, mao de obra, maquina, medigdo, meio ambiente (sendo estas suas possiveis
causas), conforme a Figura 8, que sao “puxados” por um determinado problema.

Todas as informacdes obtidas com base nestes dados devem ser mensuraveis
e caso nao forem, devem encontrar alternativas ou substituir as existentes para que
atendam a esta exigéncia.

2.7.4.3 CTQ tree (critical-to-quality)

A ferramenta do CTQ tree (critical-to-quality) ou diagrama de arvore, pode ser
observado na Figura 5.

Figura 5 — Sequencial modo de falha do diagrama CTQ free

Modo de falha

L

A 4 r
Fator critico de Fator critico de
qualidade qualidade
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| ] .
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Fonte: Adaptado de Defeo (2000).

Esta ferramenta tem por objetivo desdobrar e detalhar um determinado modo
de falha onde colaboradores da empresa que estdo contribuindo com o
desenvolvimento de uma analise sobre um problema, possam entender quais sao os
fatores criticos para a qualidade de determinado produto, assim, um possivel
problema é retratado (fator critico de qualidade) e apéds, detalhado até sua raiz
(DEFEO, 2015, apud JESUS, 2019).
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Definido como o topo da arvore, a ferramenta CTQ mostra o modo de falha,
seguido por suas ramificagdes, desmembrando fatores criticos de qualidade, estes
sao possiveis detalhes que afetam o funcionamento do produto. Posteriormente,
abrem-se mais detalhes sobre possiveis causas que possam afetar a pega/produto
estudado (DEFEO, 2015, apud JESUS, 2019).

2.7.5 Disciplina 5 — Validar agoes corretivas

Segundo Krajnc (2012), ap6s a verificagdo das etapas anteriores e uma
possivel causa raiz encontrada, esta acdo corretiva deve ser validada e
implementada. Todas as acgdes corretivas encontradas devem passar por um
processo de validacao, tanto pelas pessoas envolvidas no processo como também,
com base na perspectiva de custos. Se a equipe achar que as melhorias ndo sao
apropriadas, novas discussdes e analises devem ser feitas. A agao corretiva na etapa
cinco do procedimento 8D é basicamente uma medida preventiva usada para resolver
permanentemente o problema.

Para Marlot (2010) apud Krajnc (2012), as medigdes sao uma importante fonte
de informagdes que levam como comparativo um passado e futuro, verificando o
estado passado com o estado atual do problema ou processo obtendo uma
informacao importante de comparativo e analises utilizadas como orientagao. Nessa
ideia, percebe-se que nenhuma medida é executada sem o devido planejamento e
nenhum planejamento é executado sem uma medida concreta. Ainda citando Krajnc
(2012), estas medidas podem ser feitas utilizando diferentes métodos estatisticos
realizados por dispositivos digitais ou manuais, todavia devem ser armazenados em
um local com facil acesso. Podem ser medidos através de um controle estatistico de
processo (CEP) incluindo indices de capacidade de processo (CP), histogramas e
diagramas de Pareto.

Segundo Ristof (2008), a agao corretiva deve ser executada para a eliminagao
da causa raiz da contrariedade, exigindo da equipe uma analise critica para que possa
ser seguido o caminho mais adequado para a eliminagao da adversidade, levando em

consideragao os recursos disponiveis.
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2.7.5.1 Grafico de Pareto

O grafico de Pareto é uma ferramenta que possibilita a identificagdo visual das
principais causas dos defeitos, e com isso, focar as agdes no principio gerador mais
eminente, concentrando-se assim nessa causa, acelerando o processo de solugao do
problema (KUME, 1993, apud FAGUNDES; GUIDORIZZI 2016).

Para Carpinetti (2010), apud Cintra (2015), se forem identificadas as causas
dos problemas enfrentados pela empresa, sera possivel eliminar quase todas as
perdas ou defeitos, por meio de pequenas acdes. O principio de Pareto € demonstrar
por meio de um grafico de barras verticais, conforme Figura 10, evidenciando a ordem

de importancia dos defeitos.
2.7.5.2 FMEA

O FMEA (failure mode and effect analysis) € uma ferramenta que tem por
objetivo identificar e classificar todas as falhas que podem vir a acontecer ou que ja
aconteceram. Aguiar (2016), descreve que para elaborar um FMEA, deve-se
identificar o modo de falha, sua causa, o efeito que ela provoca e como deve ser
controlada, em seguida, cada falha recebera uma pontuagcédo em relagdo a sua
severidade, ocorréncia e detec¢ao. Fagundes e Guidorizzi (2016), falam que essas
notas devem ser multiplicadas, obtendo-se o numero de prioridade de risco (NPR),
priorizando assim, o modo e agcdo que devem ser seguidas.

Para Silva, Fonseca e Brito (2015), este método pode ser desenvolvido através
de algumas fases que facilitam o levantamento do mesmo. Segue as fases abaixo:

e Selecdo do componente a analisar;

e Estudo funcional e sele¢ao do estado de funcionamento;
¢ Identificar um modo de falha potencial;

¢ |dentificagdo dos efeitos potenciais da falha;

e Avaliagcao da gravidade da falha;

e |dentificagdo da causa potencial da falha;

e Quantidade de ocorréncias da falha;

e Medidas de controle da falha;

e Probabilidade de detecgcdo do modo de falha;

e Acédo recomendada para solucéo falha;
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e Departamento responsavel pelo desenvolvimento.

Ahsen (2008), apud Aguiar (2016), comenta que o FMEA auxilia os gestores a
alocar os recursos de forma mais eficiente, evitando desperdicios. Isso ocorre pela
gravidade do efeito de falha, a frequéncia com que a falha ocorre e a probabilidade de
deteccdo da mesma.

Para Feili et al. (2013), o FMEA tem por objetivo analisar as caracteristicas de
concepgao em relacdo ao processo de fabricagdo, assegurando que o produto
resultante satisfaga as necessidades juntamente com as expectativas dos clientes.
Keskin (2019), apud Aguiar (2016), comenta que esta ferramenta evita que falhas
inaceitaveis possam atingir o cliente.

Ainda, Hadivencheh (2013), apud Aguiar (2016), fala que identifica e prioriza
modos de falha. Busca iniciar agcdes corretivas adequadas que podem eliminar as
causas de falhas ou atenuar os seus efeitos (LIU et al., 2015 apud AGUIAR, 2016).

Sobre a gestdo de processos Slack, Chambers e Johnston (2002), comentam
que esse processo se da por definir cada micro contribuicdo relacionada a operacoes
realizadas dentro da organizagdo com objetivo unico e necessario, satisfazer as
necessidades dos consumidores.

Ainda, de acordo com Gongalves (2000), apud Silva (2018), comenta que o
processo é definido como uma atividade ou conjunto de atividades que recebem um
acréscimo de valor levando um resultado final a um cliente especifico. Hammer e
Champy (1994) citados por Silva (2018), definem o processo como um conjunto de
atividades seguidas de forma l6gica, de modo a ser efetiva, e que agreguem valor ao
cliente final.

O grupo irda avaliar o risco de cada causa da falha com base no
desenvolvimento de métricas para medic¢ao a partir de calculos simples que envolvem
trés fatores: O primeiro destes fatores € a severidade (gravidade), que mede a
gravidade do efeito da falha (CHANG, 2009; SAWHNEY et al., 2010, apud AGUIAR,
2016).

O segundo fator € a ocorréncia, que é a probabilidade para cada causa
potencial tornar-se um problema. O terceiro fator € a deteccdo, que se refere a
capacidade de detectar possiveis falhas antes mesmo do impacto do defeito (CHANG,
2009; SAWHNEY et al., 2010, apud AGUIAR, 2016).

Para primeira etapa, que busca o fechamento do NPR, tem-se base na Tabela

1, que é classificado quanto ao impacto dos seus efeitos pela atribuicdo do indice de
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severidade (BAHRAMI; BAZZAZ; SAJJADI, 2012). Ainda com base em Aguiar (2016),
Tozzi (2004) fala que o quadro de severidade demonstra uma classificagdo por
pontuagdo, entre um a dez, sendo nota 1 para o menos grave e nota 10 para o mais
grave.

Tabela 1 — Referéncia para pontuagéo de severidade baseada na descri¢gdo objetiva da consequéncia
do modo de falha

Pontuagdo Definicao da severidade Consequéncia do modo de falha com essa severidade

1 Nenhuma Nao perceptivel, nenhum efeito relevante

2 Quase Nenhuma Falha nao perceptivel, pouco efeito

3 Extremamente Baixa Esforgo extra para produzir sem atrasos

4 Muito Baixa Curto atraso no processo

5 Baixa Moderado atraso no processo

6 Moderada Longo atraso no processo pela realizagéo de reparos
Fy Alta Rejeicao de produtos produzidos

8 Muito Alta O cliente final percebe o defeito no produto

9 Extremamente Alta Falhas que nao atendem as normas legais

10 Perigosamente Alta As pessoas podem ficar gravemente feridas

Fonte: Adaptado de Aguiar, 2016.

Com os modos de falhas definidos, Feili et al. (2013), comenta que a préxima
acgao € investigar a quantidade de ocorréncias que este defeito vem a apresentar. A
ocorréncia para Petrovi¢ et al. (2014), apud Aguiar (2016), pode ser acurada com base
em histéricos de falhas registradas pela organizagdo em um determinado periodo.

Teng et al. (2006), apud Aguiar (2016), falam que um modo de falha pode ser
oriundo de diferentes probabilidades de ocorréncias, sendo que cada ocorréncia tem
como base a Tabela 2, estda com uma escala de um a dez.

Assim, Aguiar (2016) fala que com o modo de falha definido, o numero de
ocorréncia ¢é identificado e descrito dentro do NPR, no FMEA. Os niveis registrados
tém base em quase nunca venha ocorrer, até niveis em que é quase certo a ocorréncia
da falha.
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Tabela 2 — Referéncia para pontuagao da ocorréncia sem descricdo do critério de classificagao
Nivel Definicdo

Quase Nunca

Remoto

Muito Leve

Leve

Baixa

Média

Moderada Alta

Alta

Muito Alta

Quase Certo

O o0 N,k WwhN =

-
o

Fonte: Adaptado de Aguiar, 2016.

Feili et al. (2013), comentam que a fase de detecgdo estd diretamente
relacionada a probabilidade de uma falha se detectada antes mesmo de chegar ao
cliente. Para uma melhor deteccdo de falhas, Sharma, Kumar e Kumar (2007), apud
Aguiar (2016), comentam que varios fatores devem ser considerados, tais como
capacidade do operador ou pessoal de manutencao, detectando a falha visualmente
ou de forma auditiva (dependendo do produto), ou ainda por meio de sensores,
alarmes, entre outros pontos de inspecao, conforme Tabela 3, as detec¢des estado a
partir da probabilidade de o defeito chegar ao cliente.

Tabela 3 — Referéncia para pontuagéo de detecgao a partir da probabilidade de um defeito chegar ao
cliente

Critério Pontuacdao Probabilidade de um defeito chegar ao cliente

Remota 1 0-5
Baixa 2 6-16
3 16 — 25
Moderada 4 26 — 35
o 36 —45
6 46 — 55
Alta 7 56 - 65
8 66 — 75
Muito Alta 9 76 -85
10 86 — 100

Fonte: Adaptado de Aguiar, 2016.

Para Aguiar (2016), o processo de inspegao se faz extremamente importante

para esta etapa, o qual reconhece/identifica determinado sufoco, todavia algumas
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destas avarias ocorrem somente depois de hora do produto em uso, existindo casos
em que o contratempo ja é reconhecido pela empresa, porém sem causa solucionada.

Com estas probabilidades, define-se que o critério remoto, sdo como alguns
problemas de pinturas por exemplo, defeitos que serao identificados na revisao, e
corrigidos antes mesmo de sair da empresa. Critérios como muito alta, séo
adversidades como o citado anteriormente, apds horas de uso, a avaria pode surgir
em alguns produtos (AGUIAR 2016).

Finalizando o processo FMEA, todos dados (numeros) dos quadros acima
foram alocados no Quadro 7, que irdo formar o NPR, definindo qual dos modos de
falha vem a afetar mais o produto (AGUIAR 2016).

2.7.6 Disciplina 6 — Implementar agoes corretivas

Para Broday e Junior (2013), nesta etapa s&o definidas agdes para
implementacao das agdes corretivas que buscam eliminar permanentemente a causa
raiz do problema. Krajnc (2012) comenta que a implementagao das ag¢des deve ser
feita para atender ao longo prazo e de preferéncia, acordado com o cliente, pois € ele

quem recebera a agao corretiva e afirmara se estdo de concordata ou nio.
2.7.7 Disciplina 7 — Agoes preventivas

Se a acao posteriormente for eficaz, deve ser conduzida a aplicacdo da
alteracdo em procedimentos, instrucdes de trabalho, métodos, normas, plano de
controle, FMEA, graficos e/ou outros documentos do sistema da qualidade. Outro
ponto importante para esta etapa, é a necessidade de treinamentos que abrangem a
acgao aplicada (RISTOF, 2008).

Cintra (2015) cita que modificar os sistemas de gerenciamento, operacionais,
praticas e de procedimentos € necessario para que a agao preventiva seja
implementada de forma apropriada prevenindo a ndo recorréncia. Escolher formas de
controle continuo do processo e pés processo (cliente) incluem a metodologia uma
acabativa fundamental, pois sera nela que o controle de efetividade ou nao sera
evidenciado. Sera necessario alteragdes de procedimentos internos como instrucoes
de trabalho, fluxogramas, diretrizes, entre outros, utilizando ferramentas como folha

de verificagdo ou histograma.
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Segundo o 8D Worckbook S.n.t, as mudangas ocorridas por esta pratica podem
ser de grande validade para organizagao, pois ela pode extinguir problemas iguais ou
semelhantes.

Para Schade (2013), vale ressaltar que, nesta etapa, deve-se ter uma visao de
360 graus. Durante o procedimento, € possivel ver implicagdes ou efeitos em outros
processos, dentro da empresa, com clientes ou qualquer outro local que possa ter
relagdo com o produto. Esta etapa € aquela onde todos os beneficios podem ser
colhidos, vindo da dedicagao ao trabalho realizado. As melhorias obtidas podem ser
replicadas dentro de outros processos ou documentos, evitando que ocorram
problemas em outros lugares, maximizando os investimentos e beneficios colocados
no 8D.

2.7.7.1 Folha de verificacao

Dentre as ferramentas acima citadas, ainda pode-se utilizar ferramentas como
uma folha de verificacdo, uma ferramenta simples e bastante utilizada dentro das
industrias. Esta ferramenta ndo contém um padrdo para seguir, o objetivo dela é
buscar englobar o maximo de informagdes necessarias dentro de um arranjo, podendo
ter uma visao geral sobre a circunstancia (MIGUEL, 2001, apud JESUS, 2019).

2.7.7.2 Histograma

Segundo Bauer et al. (2002), apud Tener (2008) o histograma é uma ferramenta
representada de forma grafica, geralmente em colunas, com o objetivo de observar a
distribuicdo da frequéncia de um determinado dado. Sao utilizados para avaliar
padrdes, identificando limites e sugerindo tendéncias centrais.

De acordo com Saini (2014) apud Ascencado (2019), a ferramenta busca
identificar a variabilidade do processo, permitindo resumir as informagdes contidas
em um grafico, juntamente com dados. Para cada dado, uma barra vertical é formada
proporcionalmente a frequéncia que este dado ocorre, aprovisionando a informacao
do quao reiterado um determinado desvio ocorre. Ainda assim, o histograma pode
ser disposto de outras formas, um exemplo classico esta representado pela Figura
6.
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Figura 6 — Histograma da frequéncia dos defeitos de qualidade
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Fonte: O Autor, 2020.

Com o histograma, percebe-se a distribuicdo de frequéncias que esta
representada graficamente em colunas. Assim, buscando a quantidade em numeros
oriundas dos defeitos, sera possivel perceber qual esta em maior destaque (TENER
2008).

2.7.8 Disciplina 8 — Parabenizagao da equipe

Magalhaes (2005), apud Cintra (2015), fala que a metodologia 8D é focada em
solugdes de problemas, sendo completa e eficaz que engloba passos necessarios
para garantir a solugéo definitiva de um contratempo. Nem toda adversidade estudada
sera obrigatorio o uso das 8 disciplinas, alguns, descartam a necessidade da formagéao
de equipe, eliminando, portanto, pelo menos o primeiro e o ultimo passo. Quando a
contrariedade esta além da capacidade de uma s6 pessoa, casos em que a causa da
avaria é desconhecida, deve ser formada equipe.

De um modo geral, a disciplina oito, mesmo que o problema n&o seja
descoberto e outra agdo necessaria seja tomada, os membros da equipe devem ser
parabenizados por toda dedicacdo e esforcos no trabalho, para que assim se
mantenham motivados para agir sobre outro contratempo futuro (FAGUNDES;
GUIDORIZZI, 2016).
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3 METODOLOGIA
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

Metodologia para Toledo (2007), apud Leme (2010), € uma sequéncia em
passos logicos que buscam compreender ou realizar um estudo sobre um
determinado tema. Comentando sobre dificuldade, a metodologia mostra passos que
um grupo ou uma pessoa seguiu buscando a identificagao da ndo conformidade até a
implementagdo da solugdo, acompanhando os resultados obtidos e instrumentos
usados para realizar analises e solucdo de problemas até a disseminagcdo dos
aprendizados. De uma forma geral, € um conjunto de ideias em forma sequencial, que

busca um objetivo.
3.2 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

A pesquisa tem por objetivo apresentar um método exploratorio, que,
entendendo o problema proposto e buscando proporcionar uma maior familiaridade
com O mesmo, a pesquisa visa construir algumas hipoteses, realizando um
levantamento bibliografico, reunides com pessoas que tenham experiéncia pratica em
relagdo ao contratempo pesquisado e dispor de exemplos que facilitem a
compreensdo. Ainda a pesquisa se enquadra como qualitativa pelo fato das
qualificagdes dos dados coletados, sendo uma pesquisa aplicada descritiva, gerando
relatérios e andlises com base nos dados existentes e obtidos durante todo
desenvolvimento, gerando uma pesquisa experimental (GIL, 2002).

Os dados relacionados aos valores que sao apresentados neste trabalho sao
equivalentes aos reais, pois os verdadeiros valores foram restritos a serem

apresentados (divulgados) devido a privacidade da empresa em estudo.
3.3 D1 — DEFINICAO DA EQUIPE

O objetivo desta etapa € formar uma equipe, buscar as pessoas certas com
conhecimentos da area que estejam dispostas e sejam capazes e competentes para
executar tal tarefa proposta. Sendo assim, para uma melhor introdugéo ao projeto:

e Tratar o problema com a equipe;
o Certificar-se de que s&o as pessoas certas, com conhecimentos técnicos

e de processo nas areas envolvidas;
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A equipe deve ter um lider que verificara a gestdo das atividades,
apoiando nas decisdes e se necessario, recursos extras;

Cada pessoa envolvida deve saber suas responsabilidades dentro do
projeto. Estas responsabilidades podem mudar conforme o andamento,

pois a direcao e os requisitos, inclusive, podem transmutar.

A Figura 7 traz uma visao sobre os passos que foram descritos cima de uma

forma mais didatica.

Figura 7 — Fluxograma disciplina 1

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Ainda pode-se realizar um tipo de checklist basico para a realizagao da primeira

disciplina, que consiste em:

Ter uma equipe entre 4 a 10 membros;

As pessoas envolvidas devem ter claro o processo 8D (know-how);

Se o0s papéis da equipe estdo bem definidos (patrocinador, lider da
equipe, moderador, gerente de documentos, garantia que os relatorios
cheguem as pessoas certas e também responsaveis por qualquer teste
que precise ser feito);

Determinar quem sera lider do projeto;

Se existem recursos suficientes como sala de reunides, financeiro, etc.;
Objetivos do projeto, incluindo prazos, devem ser claros a equipe;
Caso problemas de confidencialidade existir, devem ser assinados
documentos de acordo;
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e Quais os prazos para publicacado dos relatorios.
Com todos estes passos bem alinhados, foi montado o Quadro 1 que mostra

uma visao detalhada sobre a disciplina 1 e seus membros envolvidos.

Quadro 1 — Definigdo da equipe

1 Disciplina 1 — Definigao da equipe

Membros da equipe: E-mail: Telefone: Departamento:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Este quadro tem por objetivo evidenciar as pessoas envolvidas, departamento
e contato. Esse contato mantera uma melhor comunicagdo entre a equipe,
oportunizando acompanhamento das proximas disciplinas, evitando implicagdes a
cada etapa deste processo. Deve-se manter a equipe alinhada, um processo estavel.

A forma de aplicagao desta disciplina deu-se de modo em que, o responsavel
pelo desenvolvimento do 8D, o autor, relacionado a engenharia de qualidade, convida
membros que venham a ser necessarios para reunides de tomada de agao frisando a

busca da causa raiz do problema.
3.4 D2 — DESCRICAO DO PROBLEMA

Esta disciplina pode ser definida como uma das partes mais dificeis do projeto,
que € descrever o problema. Como /Ishikawa disse: “Vocé tera meio problema
resolvido definindo corretamente este em primeiro momento”, sendo assim, esta etapa
€ minuciosa, se busca resultados bem sucedidos, deve-se descrever de forma clara e
precisa a adversidade, lembrando que quanto mais detalhes forem empregados, mais
abrangente sera a visao para uma possivel solugao.

O resultado da disciplina deve buscar a definicdo do contratempo. Uma
definigdo muito importante para compreender essa etapa, € definir o problema como
cliente externo ou interno. O cliente externo é aquele que recebe suas mercadorias e
o interno, é daquele que recebe as mercadorias, a matéria-prima.

Pode-se descrever o problema utilizando trés passos:
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1. Sintomas: Descrever o que foi observado.
a. Quando o problema foi encontrado?
b. Como o problema veio a tona?
Isso pode mostrar uma prévia descrigao do problema.
2. Os fatos relativos ao problema: O que pode ser medido e o0 que se tem
medido em relacdo ao problema.
a. Quais fatos sobre o problema?
Observar o problema e nao qualquer causa potencial.
3. Compreensao do problema:
a. Qual é o nivel de compreensao sobre o problema?

Isso facilitara posteriormente, na disciplina 4, com a analise da causa raiz,
considerando todos seus aspectos e nado somente uma perspectiva. Pensar de formas
diferentes, abrange uma maior visao da avaria.

Deve-se ter claro o que € a dificuldade, e com isto, também, deve ser expresso
0 que nao € o problema, evitando assim, desperdicio de tempo e forga com pontos
irrelevantes. Usando a ferramenta 5W2H, observa-se uma visdo da irregularidade,
dividindo o mesmo em perguntas que vao expandir as ideias sobre a contrariedade,

elaborado o Quadro 2.

Quadro 2 — Ferramenta 5W2H
What?  Why? \ Where?  Who? When? How?  How many?

O qué? Porque?\ Onde? Quem? Quando? Como? Quantas?

Fonte: O Autor, 2020.

Com os resultados do quadro acima, ainda, um checklist basico pode ser feito
para descricdo geral do problema:

e O problema esta descrito com precisdo? (Qualidade, medidas de
melhorias, retorno de clientes, questdes de segurancga, problema de
produtividade).

e Quais clientes foram afetados?

e Onde o problema teve inicio?
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e Verifique todas as fontes de informacgdes sobre o problema e se elas
estdo claras.

e Problema primario ou recorrente?

e A formacao da equipe ainda parece ser correta?

Assim, foi preenchido o Quadro 3, da segunda disciplina.

Quadro 3 - Descrigéo do problema
2 Disciplina 2 — Descri¢ao do problema
Descrever o problema:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Este caminho, € o que vai definir a trilha para as atividades posteriores na
solucéao da irregularidade, buscando a descrigao precisa do problema. Deve-se evitar
pular esta disciplina sem antes ter confirmado a irregularidade, tomando o tempo
necessario, pois quanto melhor descrever a contrariedade, mais facil sera de
encontrar a causa raiz.

Esta disciplina é responsabilidade do autor, o qual descreve em detalhes para
o restante do grupo anteriormente selecionado, qual o problema que esta afetando o

produto.
3.5 D3 — ACOES DE CONTENCAO IMEDIATA

Esta disciplina tem objetivo de aplicar uma agado de contencado imediata
protegendo o cliente da contrariedade, podendo ser realizada com a efetivagédo de um
acordo com o cliente ou, com projetos realizados dentro da organizagdo de modo a
estancar o problema até que uma agao definitiva seja implementada. Todavia nem
todo projeto 8D necessitara de uma medida provisoéria, neste caso, direciona-se para
a disciplina 4.

Se for aplicada a disciplina 3, averigua-se medidas pressupostas controlando
possiveis danos e garantindo a eficacia desta precaugao, por tempo limitado. Caso
necessario, desenvolver outra medida como prevencdo. E recomendado controlar
constantemente a eficacia ou as falhas da acdo tomada preventivamente e valer-se
do tempo necessario para a solugao definitiva ser implementada. Como auxilio para

tomada de decisao, tem-se a Tabela 4.
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Tabela 4 — Tabela tomada de decisao

1. S&o necessarias as medidas de contengéo? (Se néo, [ sim [nso
passar para Disciplina 4).

2. Todas outras pegas que podem apresentar problemas [ sim [Jnzo
foram impedidas de chegar até o cliente?

3. E a melhor agéo de contengéo escolhida? [ sim [Indo
4. Essa escolha foi tomada com base em fatos e dados? [ sim [ nao
5. Todas partes envolvidas concordam com essa medida? [ sim [ Nzo
6. Houve uma andlise de outros possiveis problemas, g, [ o
listando-os e citando outras possiveis medidas preventivas?

7. O plano de conteng&o escolhido tem detalhamento para [Jsim [Jnso
implementagao?

8. A eficacia desta medida tem garantia? Como ela sera [ sim [Jnso
medida?

9. O risco desta implementag&o € minimizado? []sim [ Nao

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

As tomadas de decisdes indicadas acima vao auxiliar a fabrica a ter um
detalhamento sobre alguns pontos relevantes quando implementada a agao de
contencgao imediata.

Apos definicdo da acdo de contencdo imediata, algumas consideragdes

conforme Tabela 5, ainda podem ser respondidas.

Tabela 5 — Consideragdes e descrigdes/decisdes

Como sera os canais de distribuicdo

Como as medidas de contencdo vao ser analisadas
Como as medidas de contengdo vao ser implementadas
Como sera verificado sua eficacia

Caso o lote preventivo der problema, como sera recolhido
Quem sera responsavel por estas informacdes

Quem recebera estas informacdes e como vai auxiliar

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Ao desenvolver esses pontos, decisdes necessarias para atender o cliente se
formam em torno a agdo preventiva, que facilitara o direcionamento das demandas
necessarias atendendo o cliente final e controle interno fabril.

Como resultado da disciplina 3, foi preenchido o Quadro 4 com as informacodes
obtidas, para melhor didatica e cognicao, dispondo o relatério da agao realizada para

limitar os danos.
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Quadro 4 — Acgbes de contencao imediata

3 Disciplina 3 — Agdes de contencao imediata
Descricao da acao de contencao imediata:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Por consequente, o objetivo da D3 € definir medidas que irdo proteger o cliente.
As medidas de contencdo devem impedir que partes defeituosas cheguem ao cliente
final, com um propésito de limitar ou diminuir seus danos, caso ja tenham atingido o
cliente, deve ser acionado a garantia € aplicada, por hora, a acdo de contencao
imediata. Todas as agbes tomadas devem ser temporarias, até que uma acao
definitiva seja encontrada.

A D3 ainda é responsabilidade de desenvolvimento da qualidade, porém como
neste estudo ndo sera aplicada uma agao de contencado imediata, a disciplina ndo
sera desenvolvida. Todavia, quando esta disciplina for aplicada dentro de um
determinado projeto, ela devera contar com o desenvolvedor do 8D e todas areas que
0 mesmo solicite para auxilio, por exemplo, se for alterar um parafuso x por umy, ele
solicitara o auxilio da logistica interna para pagar o novo parafuso e ainda, se for

necessario, a compra do mesmo pelo setor de suprimentos e/ou compras.
3.6 D4 — ANALISE DA CAUSA RAIZ

A disciplina 4, para este desenvolvimento, esta direcionada em buscar a causa
raiz do problema. A pergunta que normalmente é feita diante de um problema é: “qual
o problema?” todavia, nesta etapa, deve-se perguntar: “por que este problema esta
aqui?”, assim englobando o geral diante de tal situagéo.

Para buscar uma melhor definicdo da causa raiz da contrariedade, sera seguido
passos que ligarao fatos sobre os relatos para melhores analises do defeito. Sera
utilizado a ferramenta brainstorming, diagrama de Ishikawa e CTQ tree.

A ferramenta brainstorming, tem por objetivo reunir todas as pessoas da equipe
e com base nos relatos e fotos recebidas, gerar ideias acerca do problema. Em cada
reuniao (se necessario mais de uma), ideias sdo registradas no Quadro 5,

posteriormente selecionadas e detalhadas.



Quadro 5 — Ferramenta brainstorming

Logo da empresa

Ne formulario:

Data:__ /__/ Status:
Mediador: Cargo:
Descri¢do do desvio:
. . . Ideias
Participantes envolvidos — — —
12 reuniao 22 reunidao 32 reuniao

Engenharia qualidade

Engenharia produto

Processos

Logistica

Manufatura

P4s vendas

Fonte: Adaptado de Ascencéo, 2019.
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Com o brainstorming, todos envolvidos dentro do projeto surgem com ideias

que, baseadas no fato relacionado ao problema, podem ser uma possivel causa raiz.

Lembrando que dentro desta ferramenta nao existe ideias certas ou erradas, todas

sdo aceitas e avaliadas pelo grupo em geral.

O diagrama de Ishikawa busca trabalhar com uma linha central, onde a ponta

€ destacada pelo problema e, suas derivagdes, sdo com base das possiveis causas

da adversidade, destacado na Figura 8.

Figura 8 — Diagrama de Ishikawa

Fonte: O Autor, 2020.

NN
/7
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Nesse diagrama, causas relacionadas aos 6M’'s abrem uma gama de
informagdes, agregando com os dados obtidos anteriormente na ferramenta
brainstorming, mais proximo de uma possivel causa raiz é sucedida.

A ferramenta CTQ tree (critical-to-quality), representada na Figura 9, leva ao
caminho critico de qualidade. E desenvolvida de modo ao qual causas listadas nas
ferramentas anteriores sdo elencadas em forma de fluxograma até uma possivel

causas do problema.

Figura 9 — Ferramenta CTQ tree (critical-to-quality)

Falha
——
Modo de Modo de Modo de
falha falha falha
. | | Descricao Descricao Descricao Descricao Descricao
’ Descri¢cao ‘ ¢ ¢ ¢ ¢ ¢
[ | |
escricdo
¢ Descricao Descricao

l— Descrigcao

Fonte: O Autor, 2020.

Essa ferramenta traz ao topo a falha, posteriormente descricbes que afetam o
funcionamento das pecas envolvidas, e, destas descri¢cdes, sdo destacados detalhes
buscando a criticidade da avaria. A ferramenta procura seguir e interpretar qual a
melhor opc¢éao para investigagdo. Em muitos casos pode ser necessaria a investigagao
de todos os pontos.

Esta disciplina segue por trés passos, para que a equipe abarque sobre o
problema. Para alguns problemas ndo sera necessario o uso de todas as ferramentas
citadas, uma pode ser suficiente para abranger e detalhar todo o envolvido, agilizando
0 processo. Problemas mais complexos exigem mais detalhes que podem estar
ocultos a primeira instancia, somente com auxilio de ferramentas, e maior riqueza de
detalhes, chegara mais préximo de uma causa raiz.

Desenvolvendo as ferramentas, tem-se um resumo sobre as possiveis causas

raizes, elaborando o Quadro 6.
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Quadro 6 — Analise da causa raiz

4 Disciplina 4 — Analise da causa raiz

Causa raiz analisada:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Esta disciplina tem relacdo com a primeira disciplina citada, pois nela, sera
necessaria a uniao de todo grupo que disponibilizara ideias em relagéo ao problema
analisado. Apos todas as ideias citadas, engenharia de qualidade e produto vao ser
responsaveis por analisar todas e selecionar as que mais se destacam, evidenciando

as mesmas para posteriormente valida-las e aplicar a agao de correcdo necessaria.
3.7 D5 — VALIDAR ACOES CORRETIVAS

Com objetivo de identificar, através das analises, foi trabalhado na disciplina 5
as causas raizes anteriormente descritas, posteriormente a corregdo do problema,
validando a acgéao corretiva. Nessa etapa se fara uso de duas ferramentas, grafico de
Pareto e também o FMEA.

O grafico de Pareto sera utilizado para demonstrar qual efeito do problema tem
prioridade no desenvolvimento de uma acdo corretiva, conforme Figura 10. E

comprovado quais sao as causas do problema em uma ordem decrescente.

Figura 10 — Grafico de Pareto

Grafico de Pareto

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
S . 10%
0 —_— 0%

Causa 1 Causa 2 Causa 3 Causa 4

Fonte: O Autor, 2020.
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Conforme visualiza-se no grafico, o efeito que tiver mais casos (0 que
permanecer ao lado esquerdo) tera uma acéo imediata onde o esfor¢o e o trabalho
serdo direcionados.

Posteriormente desenvolvido o FMEA, que permite agrupar informagdes que
serao compiladas com o grafico descrito anteriormente, descrevendo o defeito, suas
severidades, causas potenciais da falha, medidas de controle e agdes recomendadas,
validando uma acgéao corretiva para o problema. Assim, o Quadro 7 sera preenchido

como auxilio de conclusao desta ferramenta.

Quadro 7 — Andlise de modo e feito de falha (FMEA)
ANALISE DE MODO E EFEITO DE FALHA

@ o
= [e]
= Modo de| Efeito |&| Causa 2 | Medidas | 'S o Pessoa/depar-
Fungéo do = | @ | 1= Agbes
Componente falha |potencial| = | potencial | = de ol tamento
componente 2 o o + | £ | recomendadas :
potencial| da falha | g | da falha 8 controle | & responsavel
w

Fonte: Adaptado de Silva, Fonseca e Brito, 2015.
O FMEA sera executado a partir de uma falha, ou ainda pode ser em uma

oportunidade e melhoria de processo. A fungao do componente (onde ocorreu a falha),
€ descrito quais sao todos os problemas que o mesmo apresenta, seguido por seus
efeitos potenciais causados ao sistema, subsequentemente uma pontuacdo é
colocada para priorizagao de risco.

Com base nos dados obtidos com o grafico de Pareto e posteriormente o

FMEA, o efeito de maior relevancia sera evidenciado, preenchendo o Quadro 8.

Quadro 8 — Validar agdes corretivas

5 Disciplina 5 — Validar agoes corretivas

Descricao: Realizado por:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

A finalizagao desta disciplina nos mostra em detalhes a descricdo de qual acéo
de corregao sera validada. O uso do grafico de Pareto e do FMEA serao inicialmente
responsabilidade do departamento de engenharia de qualidade e engenharia de

produto e, dependendo da caracteristica da falha, ou oportunidade de melhoria, os



51

setores diretamente ligados serdo recrutados a participarem de reunides para

direcionamento de atividades ou auxilio necessario.
3.8 D6 — IMPLEMENTAR A(;OES CORRETIVAS

Depois de identificadas causas potenciais que explicam a razdo do problema,
devem ser tomadas ag¢des que sejam validadas e implementadas. Para implementar
a agao corretiva, é necessario realizar um cronograma com fungdes direcionadas a
pessoas/departamentos juntamente com prazos (datas) a serem cumpridos. Todo
cronograma e prazos estabelecidos dentro desta disciplina sdo de acordo com a
especializagao de cada colaborador e o tempo necessario relativo ao problema.

Para definicdo das agdes necessarias como solugdo dos problemas, sera
utilizada a ferramenta 5W2H que servira de norte sobre o plano de acéo,
desenvolvendo o Quadro 9.

e O que? — Qual atividade deve ser realizada;

e Quem? — Departamento ou pessoa responsavel;

e Quando? — Em qual parte do processo sera inspecionado;

e Onde? — Qual setor/local sera realizado a medigao;

e Porque? — Porque esta acao deve ser tomada;

e Como? — Tipos de comunicagao utilizadas para desenvolvimento;

Quanto custa — Se necessario, valor de investimento.

Quadro 9 — Plano de agdo 5W2H
What? Who? When? Where? Why? How? How much

Quanto

custa?

O que? Quem? Quando? Onde? Por que? Como?

Fonte: O Autor, 2020.

Essa ferramenta mostrara qual agcdes sera tomada, a pessoa responsavel pelo
processo, prazo de concluséo, local de aplicagéo, o porque da agao e como 0 mesmo
podera iniciar este desenvolvimento. O valor para o desenvolvimento da atividade
podera ser necessario pois em alguns caso sera mandatoério investimento em

equipamentos entre outros.
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Quadro 10 — Implementar ac¢des corretivas

6 Disciplina 6 — Implementar agées corretivas

Descricao: Pessoa responsavel: Data de implementacgao:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Com todo o plano de agcédo completo e as atividades direcionadas, foi preenchido
o Quadro 10, que tem por objetivo resumir as incumbéncias necessarias para
conclusao da disciplina que ao final do relatério sera externado. Essa disciplina tem o
apoio de todos os envolvidos no projeto e com isso as agdes direcionadas serao
devidamente ao processo, causa raiz definida. Para isto, manufatura juntamente com
montagem serao responsaveis pela alteragdo do processo, portanto, responsaveis por

esta disciplina.
3.9 D7 — ACOES PREVENTIVAS

Em frente ao problema estudado e suas necessidades, e a possivel causa raiz
encontrada, a alteragdo de alguns pontos pode ser necessaria. Essa alteragdo pode
afetar diretamente a manufatura interna da organizagéo que deve ser feita de forma
particular, respeitando as normas de cada empresa quando for necessaria tal
alteracdo. Devido a este estudo n&o estar aberto a detalhes empresariais, e as agoes
de corre¢des implementadas estarem em estudo, as a¢gdes preventivas vao ser formas
de controle para evitar que novos relatos venham acontecer e caso acontegam, todo
suporte sera disposto.

Quando a acgao corretiva definitiva € implementada, fara-se o uso da folha de
verificagc&o, pois é nela que agrupamos grande numero de dados que posteriormente
podem ser analisadas como um todo. Conforme o Quadro 11, os dados nela medidos
sera dentro de um ano, separados por meses, a quantidade de produtos que foram
vendidos e o numero de reclamagdes referentes ao problema estudado, assim,
realizando um comparativo, primeiramente de trés meses anteriores a implementacao
da acdo corretiva e posterior a implementacdo, se realmente é satisfatorio para

empresa e clientes.
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Quadro 11 — Folha de verificagédo

Reclamacoes
Unidades %

Més Faturamentos

Janeiro
Fevereiro
Marco
Abril
Maio
Junho
Julho
Agosto
Setembro
Outubro
Novembro
Dezembro
Total

Fonte: O Autor, 2020.

A folha de verificagdo citada tem finalidade de controlar a quantidade de
problemas recorrentes apds a aplicacdo da acao de corregao. De responsabilidade
para pos-vendas e qualidade, sendo estas areas quem devem controlar os produtos

vendidos e como 0 mesmo vem se comportando diante das maos de clientes.

Quadro 12 — Agdes preventivas

7 Disciplina 7 — Acdes preventivas
o Pessoa/departamento . .
Descrigao: 0 Data de implementacao:
responsavel:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Sendo assim, elaborou-se o Quadro 12 que tem por objetivo demonstrar qual
foi a agao preventiva tomada, para a (as) pessoa (as) responsavel (eis) e qual foi a
data da implementagcdo da agdo. A acao preventiva para esta disciplina, neste
trabalho, foi com base em uma folha de verificagao, porém, outras ferramentas ainda

podem ser utilizadas, tais como FMEA, 5W2H, diagrama de Pareto e matriz SWOT.
3.10 D8 — PARABENIZACAO DA EQUIPE

Para finalizac&o do trabalho, toda equipe recebera um feedback, tudo o que foi

aprendido com esta metodologia sobre processo e como transforma-los. A equipe
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sera parabenizada com um resultado positivo ou negativo em relagao a solugcéo do

problema, pois o que deve ser considerado nesta etapa é a dedicagao das pessoas

em relagao ao projeto.

A equipe pode ser parabenizada das seguintes formas:

e Certificados ou qualquer forma fisica de recordac&o (canetas, canecas,

bonés, camisetas, entre outros);

e Divulgacao de fotos, graficos cartazes demonstrando a realizagdo da

equipe;

e Destacar em matéria do site da empresa ou em boletim de negécios;

e Permitir reformulacdo de seu ambiente de trabalho atual,;

e Apresentar a realizagdo a outras pessoas como executivos, visitantes,

reuniées organizacionais, etc.;

e Viagens ou almogo/jantar da equipe e parceiros envolvidos.

Finalizando de uma forma didatica, preenchendo o Quadro 13:

Quadro 13 — Parabenizagao da equipe

8 Disciplina 8 — Parabenizagao da equipe

Parabenizar equipe:

Data de fechamento:

Concluido por:

Fonte: Adaptado de Schade, 2013.

Para finalizagdo de todo 8D, a disciplina 8 tem objetivo de demonstrar o

fechamento do problema em quest&o, entregando uma parabenizagéo aos envolvidos

no projeto juntamente com a data de fechamento e quem esta fechando a

disciplina/problema. Ela tem responsabilidade direta a quem abriu o relatério, sendo

esta, a qualidade.
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4 APRESENTAGAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta secdo serdao apresentados os resultados obtidos com o presente

trabalho.
41D1- DEFINIQAO DE EQUIPE

Para solugao de problemas, é necessario que pessoas estejam dispostas e
sejam capazes de buscar e apresentar resultados concretos, desenvolvendo passos
buscando solucionar problemas. Como ja citado, o problema €& necessario o
envolvimento de todos os processos da empresa. Conforme o Quadro 14, segue a

relacdo dos envolvidos.

Quadro 14 — Definicdo da equipe

1 Disciplina 1 — Definigao da equipe
Membros da equipe: E-mail: | Telefone: Departamento:

Membro 1 - - Qualidade, autor
Membro 2 - - Qualidade, fabrica
Membro 3 - - Processo, fabrica
Membro 4 - - Produto, fabrica
Membro 5 - - Logistica, fabrica
Membro 6 - - Compras, fabrica
Membro 7 - - Pdés vendas, fabrica
Membro 8 - - Manufatura, fabrica

Fonte: O Autor, 2020.

Esse quadro é anexado a um documento final onde demonstra os membros
envolvidos e suas areas de uma forma geral, para quando necessario alguma
informacgéo, esteja visivel e seja de facil acesso. Atentado para quantidade de

membros e suas areas relacionadas, buscando suporte em um ambito geral.
4.2 D2 - DESCRICAO DO PROBLEMA

Apods a formacao da equipe, uma reuniao foi marcada para maiores discussdes
e alinhamentos sobre o problema. Como esta falha provém do campo de atuagao do
produto, antes mesmo de chegar até a fabrica, relatos sobre o problema foram
evidenciadas pela equipe de pds-vendas, que mostraram as falhas apresentadas no
produto e as reclamacdes feitas pelos clientes. Esses relatos caem para o setor de
qualidade, que tem por objetivo, com apoio de toda equipe, buscar uma solugéo
eficiente para o problema.
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Para deixar mais dindmica a apresentagao da falha, foi utilizado a metodologia
5W2H, conforme demonstrado no Quadro 15, este método descreve importantes

detalhes para todo grupo compreender e contribuir com ideias para destacar o

problema proposto e algumas de suas possiveis causas raizes.

What?

O que?

Quadro 15 — Ferramenta 5W2H

%

Por que?

Where
?

Onde?

Who?

Quem

When?

Quando?

How
many?
Quantas

? ?
Falha do | Quebra do Superaqueciment 13
conjunto | rolamento . 14/09/2020 0
tomada | Falha no . Equipe . Dimensional/
. Cliente até ) 4
de eixo 8D 14/12/2020 material
poténcia | Falha da Dimensional/ o
(TDP) polia material

Fonte: O Autor, 2020.

Nesta etapa € importante deixar claro o defeito que vai ser trabalhado, sabendo
que pode ser falhas envolvendo tanto um processo interno como também externo,
tem-se uma gama de detalhes a serem analisados.

No momento em que todos os participantes compreendem com clareza o que
aconteceu com o produto e quais foram as suas falhas, é destacado no Quadro 16 a

falha geral do conjunto.

Quadro 16 — Descri¢gao do problema
2 Disciplina 2 — Descrigao do problema
Descrever o problema:

Falha geral do conjunto tomada de forga

Fonte: O Autor, 2020.

Desta forma é demonstrado o problema que a estruturacdo deste 8D esta
disposta a buscar a causa raiz e solucionar o problema, melhora a qualidade de seus
produtos portanto satisfacdo a seus clientes.

4.3 D3 — ACOES DE CONTENCAO IMEDIATA

Devido ao problema evidenciado neste trabalho ser somente em certas
ocasides e também em diferentes pontos relacionados ao conjunto, nenhuma agao de
contencéo imediata fez-se disposta. O problema vem a ocorrer somente em alguns

casos e estes casos sao evidenciados com horas de funcionamento do produto, ndao
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sendo possivel aplicacdo da agao de contencao imediata. Com isso, essa etapa nao

sera contabilizada, seguindo para a D4.

Quadro 17 — Agbes de contengao imediata

3 Disciplina 3 — A¢cdes de contencgao imediata

Descrigao da acao de contencao imediata:

Acéo de contencao imediata nao aplicavel

Fonte: O Autor, 2020.

Descrito pelo Quadro 17, nesta disciplina, para esta aplicagdo, ndo se tem uma

aplicacido de contencao imediata.
4.4 D4 — ANALISE DA CAUSA RAIZ

Através de reunides pré-planejadas pelos integrantes do processo resolutivo
8D, discussdes sobre possiveis causas raizes entraram em vigor, assim, utilizando a
ferramenta de brainstorming, ideias foram apresentadas pelos integrantes do grupo.
Segue resultado da discussdo no Quadro 18 que apresentou o problema em sua

primeira reunido e em uma segunda reunido, demostra os causadores dos problemas.

Quadro 18 — Ferramenta de brainstorming

Logo da empresa N formulario:
Data: Status:
Mediador: Autor, engenharia qualidade Cargo: Auditor de qualidade

Descricdao do Desvio:

Participantes Ideias
envolvidos 12 reunido 22 reunido
Engenharia qualidade | Falha do rolamento Falta de processo de montagem
Engenharia produto Falha do eixo Erro de projeto inicial
Processos Falha na polia Especificacdo de torque incorreta
i N3do realizado alinhamento durante a
Logistica
montagem (POP)
Manufatura Materiais fora de especificagdo
Pés vendas Componentes fora do dimensional

Fonte: O Autor, 2020.

Com a ferramenta brainstorming foi gerado diversas suposi¢cdes sobre fatores
que pudessem ser, ou pelo menos contribuem para a causa raiz do problema. Essa
ferramenta veio a ser aplicada para um melhor entendimento geral do grupo perante o

problema.
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Posteriormente a ferramenta Ishikawa foi utilizada, essa que quando aplicada,
busca avaliar a possivel causa raiz baseada nos 6M’s. Conforme Figura 11, com intuito
de clarear ainda possiveis agentes anteriormente n&o evidenciados, o Ishikawa vem para

detalhar e contribuir com modos de falha.

Figura 11 — Ferramenta diagrama de Ishikawa

Ferramenta Material incompativel |F'rocesso de montagem|

Defeitos estruturais

|Dispositiv0 de montagem| Treinamento operador

[ Folgas, ajustes e torque |

Graxa utilizada

Padrio inadequado

Cargas excessivas Projeto

Balanceamento

Projeto imcompativel

Umidade
Pressio do CJ
Sujeira
Rolamento inadequado
Contaminacio

| Desgaste excessivo | Erro fabricacdo fornecedor

Perca de torque com o tempo (vibracio)

Fonte: O Autor, 2020.

O diagrama de Ishikawa mostra que em diferentes componentes, os pontos
destacados em vermelho, sdo detalhes que carecem ser estudados, pois foram
elencados pelo time como assuntos cruciais. Um estudo aprofundado sobre esses
pontos pode se tornar uma solugao do problema.

Para esta disciplina, o CTQ foi utilizado pelo time como uma forma de
disponibilizar ainda mais informagdes, porém seguem o mesmo caminho que as
outras duas ferramentas citadas anteriormente, de uma forma diferente.

A ferramenta colocou a falha em evidéncia no centro superior seguido dos
modos de falhas, que elencou as possiveis causas raizes, assim, possiveis
determinantes destes defeitos que podem ser observados conforme Figura 12, onde
sdo detalhados o enraizamento diante de cada modo de falha colocado em pauta.

O primeiro passo desenvolvido para busca da causa raiz foi medi¢des de todas
as pecas envolventes do conjunto, ao qual inclui desde parafusos até os itens
funcionais, como rolamento, polia ou o eixo. Para itens como o eixo, foi solicitado
relatorio de material, o qual garantiu a qualidade de sua matéria prima e atendo as
especificagées do projeto, matéria e distancias. Outro exemplo € o balanceamento da
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polia, fabricada por um terceiro. Solicitado os relatérios sobre o balanceamento
realizado pos producdo das polias, foi averiguado que as pegas estdo conforme.

Medindo todos os itens separadamente, estes atendem as especificagdes do projeto.

Figura 12 — Ferramenta CTQ free (critical-to-quality)

Falha Conjunto

TDP
Fsiha no Falha no Eixo Falha na Polia
Rolamento
Projeto Montagem Logistica Projeto Projeto Mal Uso
Interfer?nl:ra de D:spc_:s;two Armazenagem Vibracdo do Eixo Falhas Projeto Bestelc oty
Projeto Desalinhado Tempo
Especificages Falha de Containaao ,
Acgoes Carga Excessiva Balanceamento
do Desenho Montagem T
Interperies
Torque Aplicado Especificagbes
Incorreto de Material

Torque Aplicado
Incorreto

Fonte: O Autor, 2020.

Como segundo ponto, analisando o local de armazenagem dos itens, o
rolamento deve ser mantido dentro de caixas, deitado, nunca em pé, pois ele acumula
0 Oleo para baixo prejudicando posteriormente o sistema funcional. Devem também
ter cuidados com o numero de rolamentos empilhados, um em cima do outro, como
também, manter o mesmo longe de umidade e a¢des intempéries. Este processo esta
de acordo, todo estoque de rolamento esta conforme recomendacao de fornecedor.

O terceiro passo, foi a verificagdo do processo de montagem, este que deixou
a desejar, pois durante o acompanhamento, o montador necessita uma grande
quantidade de tempo para montagem como também, um processo de montagem bem
definido, como também dispositivos poka-yoke a prova de erros utilizado durante a
montagem dos rolamentos. Com isso, foi verificado que havia falhas dentro do
processo de montagem, ao qual o rolamento montado esta sendo aplicado de forma

incorreta.
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Outro ponto que foi verificado como falho € o torque controlado exigido pelo
projeto numa porca fixadora do eixo, esta que pode estar interferindo na forga exercida
sobre os rolamentos, deixando os mesmos frouxos ou muito tensionados.

Nesta etapa n&o ha uma real causa raiz definida, mas sim, mais de uma
possibilidade que afeta diretamente o funcionamento do produto, como mostrado no
Quadro 19, e posteriormente na outra disciplina, a analise destas causas foram feitas

pos encaminhamento das atividades realizadas.

Quadro 19 — Analise da causa raiz

4 Disciplina 4 — Analise da causa raiz

Causa raiz analisadas:

1. Falha no rolamento

2. Falha no eixo

3. Falha na polia

Fonte: O Autor, 2020.

Assim, trés principais causas vao ser analisadas pelo time buscando uma
solucdo do problema relatado. Sera avaliado os pontos descritos e posteriormente
regularizar as agdes corretivas. Possivelmente resolvendo o problema do rolamento,

solucionara os outros problemas do eixo e polia.
4.5 D5 — VALIDAR AS ACOES CORRETIVAS

Para identificar, evidenciar e validar qual a causa raiz que afeta o
funcionamento do produto, foi utilizado o grafico de Pareto, conforme Figura 13, coloca
em destaque, qual a origem da avaria que afeta em demasia o produto, para
posteriormente ser desenvolvido planos de agéo solucionando o0 mesmo.

Com o desenvolvimento do grafico de Pareto é perceptivel quanto o processo
€ relevante e interfere sobre o problema estudado. Devido a grande porcentagem de
defeitos relacionados aos processos, as agdes de corregao vao ser concentradas
neste ponto.

Assim, percebe-se que a contribuicdo em falhas de processo chega a 35
enquanto a soma das outras, chegam a 24. Tendo como resultado uma porcentagem
de 75% e 25%, ao qual, a parte de processo ocupa 25% do total, mas o total de falhas
geradas pela mesma é muito maior do que a soma das outras atividades avaliadas.
Serao dedicados 25% dos esforgcos no que trara 75% do resultado num primeiro

momento mais efetivo.
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Figura 13 — Grafico de Pareto

Grafico de Pareto

40 el 100% 100%
— —‘:"iQS%P - o
35 ) “-8'\5#"72‘5:” e 90%
~ 80%
30
70%
= 60%
20 50%
15 15 40%
30%
10
6 20%
> . 3 10%
0 [— 0%
Processo Material Fornecedor Armazenamento

Fonte: O Autor, 2020.

Aqui o time utilizou a ferramenta FMEA para melhor desenvolvimento, e

conforme Quadro 20, percebe-se que agbdes recomendadas foram propostas pelo

grupo e também designadas as respectivas areas relacionadas e responsaveis por tal

demanda.

Quadro 20 — Analise de modo e feito de falha (FMEA)

ANALISE DE MODO E EFEITO DE FALHA
) o =
= Modo de Efeito @ Causa |2 " w - Pessoalde-
Funcao do s o : & | Medidas de (e Acdes
Componente falha [potencial da | % |potencial da| = o | partamento
componente . 0 o controle |+ |2 |recomendadas .
potencial falha > falha o A responsavel
w @]
Acompanhado Neniiiseas,
processo de Alterado
Quebra do Processo de processo
Rolamento 8 8 | montageme | 7 [ 23| processode
rolamento montagem ; Membro 8,
orientado montagem
manufatura
montador
e Acompanhado fltsrada
Transmisséo processo de Membro 3,
de forga para Processo de PRIESESOES montagem e processo
Eixo TDP s Eixo Torque 8 7 | montageme | 6 |21 L g Y
funcionamento montagem ; inspecéo do Membro 2,
orientado ;
do produto torque na qualidade
montador i
producédo
Solicitagdo dos Membro 1,
Paia: |Bdisncabaiisl Processo de 4 relatérios s |18 Analise qualidade
montagem controle de balanceamento Membro 6,
balanceamento compras

Fonte: Adaptado de Silva, Fonseca e Brito, 2015.

Observando os resultados obtidos dentro do FMEA e baseando na soma do

numero de prioridade de risco (NPR) € compreensivel que o processo de montagem

atualmente utilizado pela empresa é falho e necessita ser reformulado ou adaptado.

Para solucionar este problema, manufatura juntamente com processo,

desenvolveram um dispositivo poka-yoke que fixa o rolamento na hora da montagem
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dentro do cubo, o qual, faz com que o rolamento seja montado de forma retilinea na
outra peca. Ainda assim, o montador foi orientado sobre os cuidados que deve tomar
durante a montagem do mesmo e o0 uso de uma graxa de sulfonato de calcio para
montagem sera utilizada. Isso evitara com que o mesmo seja danificado durante o
processo de montagem.

O torque controlado, problema no eixo, também se fez necessario a alteragao
do processo de montagem, o qual o montador deve garantir que a forga aplicada seja
de acordo com as especificagdes. Foi consensado entre manufatura e qualidade que
a qualidade ira conferir o valor deste torque nos seus processos de inspecao para ter

ainda mais validacdo de um produto conforme Quadro 21.

Quadro 21 — Validar agdes corretivas

5 Disciplina 5 — Validar agoes corretivas
Descrig¢ao: Realizado por:
Processo de montagem Membro 3

Fonte: O Autor, 2020.

= ”

Como o gréfico de Pareto destacou o processo como o maior “vildao” que veio a
afetar o produto e posteriormente com a aplicagao do FMEA, percebe-se em qual local
mais este processo vem a afetar, a validagao da solugéo se deu com base no processo
de montagem, alterando alguns pontos do mesmo que busca a solugéo do problema

estudado neste trabalho.
4.6 D6 — IMPLEMENTAR AC}OES CORRETIVAS

A implementagao das agdes corretivas fora relacionada com o Quadro 22, que
demonstra o direcionamento das acdes focando no prazo e na pessoa responsavel
pela mesma. Como descrito na sessao anterior, o foco principal sera a atualizagéo do
processo hoje existente e com isso, na préxima sessdo, sera medido se as

implementagdes foram realmente efetivas.
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What? Why? Where? Who? When? How? How much?
Oque? Porque? Onde? Quem? Quando? Como? Quanto custa?
Montado Wit Membro 3, processo 05/nov Atualizacéo do Valor ndo
@Q@ enviesado g Membro &, manufatura POP informado
& s
P
QP\ Quebra do | Laboratdrio Membro 2, qualidade Me_dlgaou Valar ndo
e B 05mov | especificacies i
rolamento medicio Membro 5, logistica : informado
do projeto
Falta de WGt Membro 3, processo 05/nov Atualizacéo do Valar ndo
forque g Membro 8, manufatura POP informado
o
& e
% Laboratdrio Membro 2, qualidade Me.d|gaou Valor ndo
Desgaste T i 05/nov | especificaches :
medicéo Membro 5, logistica ; informado
do projeto
Relatdrio Sopqtar
relatorios de
balanceamento !
_ inecador Membro 1, qualqdade balanceamento iiarnith
o\@’ Desgaste Membro 2, qualidade | 05/nov >
K S informado
i Membro 6, compras Medicéo
Laboratorio : s
= especificacbes
medicédo :
do projeto

Fonte: O Autor, 2020.

Para o a montagem do rolamento, foi criado um dispositivo poka-yoke para
montagem do rolamento em seu eixo, impedindo que o sistema de presa aplique o
rolamento de forma indevida. Manufatura juntamente com processos foram
responsaveis por acompanhar o desenvolvimento e criar este dispositivo
posteriormente, atualizagao do POP.

Os valores destinados a cada atividade nesta disciplina ndao podem ser
divulgados, todavia, fora contabilizado o custo de materiais necessarios para
desenvolvimento do dispositivo, juntamente com o tempo em relagéo ao custo da mao
de obra paga ao processista responsavel. Os valores relacionados a medigdo das
especificacbes de material foram com base no tempo necessario pelo colaborador
para realizacdo da atividade, visto que, todos materiais necessarios para tal, estdo
dispostos.

Ainda, relacionou-se o rolamento a um problema de projeto, o qual, pode estar
fora de especificagdo ou talvez o fornecedor esteja pecando em algum processo
interno, prejudicando a qualidade final do item. Portanto, foi realizado testes de
material e dureza para que fosse transparecido sua eficiéncia e os requisitos
solicitados. Esta etapa foi concluida com sucesso e os rolamentos que foram
submetidos aos testes foram todos aprovados. Em relagdo a medicéo, o valor desta

atividade se aplica do mesmo modo descrito no paragrafo anterior.
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O processo do eixo procedeu-se da seguinte forma, a manufatura/processo fora
responsavel, juntamente com a alteragcdo do POP para a montagem do rolamento, a
aplicacdo de um torque especifico na montagem do eixo, este garantindo que o eixo
trave e ndo fique frouxo durante a atuagao de seu trabalho. O desgaste foi medido em
laboratdrio, para identificar se o tratamento térmico e a dureza existente no material
eram realmente coerentes com as especificagdes do projeto. Este item foi de acordo
e todos foram aprovados. Valores aplicados do mesmo modo descrito anteriormente
quando comentado sobre processo.

Referente a polia, foi necessario mais uma verificagdo do que uma real
implementagao. Solicitando relatério de balanceamento, o qual é realizado pelo
fornecedor do produto, foi confirmado como um produto aprovado. Internamente,

realizando testes de material, também, confirmando a qualidade do mesmo.

Quadro 23 — Implementar agdes corretivas

6 Disciplina 6 — Implementar agées corretivas
Descricao: Pessoa responsavel: Data de implementacgao:
Dispositivo poka- Membro 8 05/nov
yoke
Alteragao processo
montagem e controle | Membro 3 05/nov

de torque

Fonte: O Autor, 2020.

As implementacdes das agdes corretivas foram diretamente focadas sobre o
processo interno, o qual, segundo o estudo relatado, equivale a mais de 50% dos
defeitos relatados. Assim, foi elaborado o Quadro 23 que destaca as agdes corretivas
implementadas dentro da empresa, guiadas por membros selecionados e com prazos

a serem cumpridos e com isso, uma causa raiz encontrada.
4.7 D7 — ACOES PREVENTIVAS

Para verificar a eficacia das agdes corretivas, a sétima disciplina realizada foi
executada de modo que, apds as implementagcbes de corregcao solicitadas, €
necessario verificar se as mesmas foram efetivas ou ndo, deste modo, sera apurada
dentro do prazo de trés meses, as implementacdes realizadas e para esse controle, o

Quadro 24 foi preenchido. Apos a analise destes trés meses, devera ser comparado
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0s numeros obtidos com a quantidade de reclamacdes anteriormente existentes a

aplicagao da correcao, validando a agao tomada como efetiva.

Quadro 24 — Folha de verificagao

FOLHA DE VERIFICAGAO
. Reclamacdes
Més Faturamentos Unidades o
Novembro
Dezembro
Janeiro
Total

Fonte: O Autor, 2020.

Desenvolvendo o quadro descrito acima, tem-se a relagao dos itens que foram
faturados e quais destes recorreram a reclamacéo inicialmente estudada. Devido a
disciplina ainda estar em analise dentro da empresa, ndo se tem numeros para
apresentar, mas ela deve ser desenvolvida de modo descrito no paragrafo anterior e
relacionadas a quantidade igual de itens faturados dentro dos meses anteriores para
que os resultados ndo sejam divergentes.

Ap0s as informagdes obtidas com a folha de verificagdo, preenche-se o Quadro
25 para uma melhor didatica da disciplina que demonstra a descrigcdo da acado tomada,
a pessoa ou departamento responsavel pelo controle da mesma e a data de

implementacgao.

Quadro 25 — Agdes preventivas

7 Disciplina 7 — Agdes preventivas

Pessoa/departamento
responsavel:

Descricéao: Data de implementacao:

Controle dos defeitos
através da folha de
verificagao

Engenharia da

qualidade Nao definida

Fonte: O Autor, 2020.

Com isso, tem-se o direcionamento da atividade para a engenharia de
qualidade através da folha de verificacdo. Essa folha mostrara a quantidade de
defeitos encontrados apds a implementagdo da agao corretiva, e, fica a cargo da

qualidade fazer o comparativo que acompanhara o relatério de fechamento do 8D.
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4.8 D8 — PARABENIZAGCAO DA EQUIPE

Para fechamento da metodologia, aplicou-se a disciplina 8 que tem por objetivo
parabenizar a equipe por todo trabalho e dedicacao, independentemente do resultado
obtido.

Essa parabenizagao pode ser feita através de varias maneiras, porém, como
todo trabalho ainda nao fora concluido, essa disciplina nao sera fechada.

No momento de fechamento, devido ao problema relatado ser de alta
criticidade, a validagao final se dara a partir dos trés meses finais em relacéo a
avaliagao da aprovacgao da disciplina 7. Apdés a conclusao e a constatacdo de que
todas acoes e trabalhos realizados foram efetivos ou nao, é fechado a aplicagao da

metodologia com a parabenizag&o da equipe.

Quadro 26 — Parabenizagao da equipe
8 Disciplina 8 — Parabenizagao da equipe
Parabenizar equipe: | Data de fechamento: Concluido por:

Fonte: O Autor, 2020.

O Quadro 26 acima deve ser preenchido no fechamento do problema, quando
0 mesmo estiver com todas suas avaliagbes, sejam elas positivas ou negativas, a
parabenizacdo da equipe pode ser concluida com alguma bonificagédo, juntamente
com a data de fechamento e a/o pessoa/departamento responsavel, neste caso, o

departamento de engenharia de qualidade.
4.9 FECHAMENTO DA METODOLOGIA

Para fechamento da metodologia aplicada, foi realizada uma finalizagéao

conforme o Quadro 27, que demonstra um resumo sobre cada metodologia aplicada.
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Fechamento 8D

Disciplina 1 — Definigdo da equipe

Membros da equipe:

E-mail:

Telefone Departamento:

Membro 1 - - Qualidade, autor
Membro 2 - - Qualidade, fabrica
Membro 3 - - Processo, fabrica
Membro 4 - - Produto, fabrica
Membro 5 - - Logistica, fabrica
Membro 6 - - Compras, fabrica
Membro 7 - - Po6s vendas, fabrica
Membro 8 - - Manufatura, fabrica

Disciplina 2 — Descri¢ao do problema

Descrever o problema:

Falha geral do conjunto tomada de forga (TDP)

Disciplina 3 — A¢coes de contencao imediata

Descricdo da agao de contengao imediata:

Acao de contengao imediata ndo aplicavel

Disciplina 4 — Andlise da causa raiz

Causa raiz analisadas:

1. Falha no rolamento

2. Falha no eixo

3. Falha na polia

Disciplina 5 — Validar agoes corretivas

Descricéo:

Realizado por:

Processo de montagem

Membro 3

Disciplina 6 — Implementar acoes corretivas

Descricéo:

Pessoa responsavel:

Data de implementacao:

Dispositivo poka-yoke Membro 8 05/nov
Alteragao processo Membro 3 05/nov
montagem
Disciplina 7 — A¢coes preventivas
. Pessoa/departamento . .
Descricao: . Data de implementacgao:
responsavel:

Controle dos defeitos
através da folha de
verificagao

Engenharia da qualidade

N3o definida

Disciplina 8 — Parabenizacao da equipe

Parabenizar equipe:

Data de fechamento:

Concluido por:

Fonte: O Autor, 2020.

Esse quadro € um resumo final da metodologia aplicada, que ficara como

registro do trabalho realizado pela equipe.
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CONSIDERAGAO FINAL

A qualidade tem por objetivo garantir que o produto desenvolvido dentro da
empresa seja visto com olhos do cliente e para isso, a mesma tem por objetivo garantir
que o mesmo receba o produto nas condi¢des especificadas. Porém, devido a falhas
nao previstas dentro do processo ou ainda a erros humanos, € possivel que produtos
nao adequados, que tenham uma qualidade nao aceitavel, cheguem ao cliente final.

Compreendendo que estas falhas prejudicam diretamente o cliente e
principalmente a reputacdo da empresa, uma vez que geram gastos ndo previstos,
que podem trazer consequéncias graves e, muitas vezes, nao reversiveis a empresa.
A qualidade dos produtos ou servicos € o que faz uma empresa crescer € se manter
firme no mercado, pois o cliente paga pela qualidade ou pelo status da marca e jamais
ira pagar por um produto que nao atenda suas exigéncias.

Saber trabalhar com os empecilhos relatados é de suma importancia, e,
obtendo conhecimento a respeito destes aspectos, utilizou-se a metodologia 8D na
resolucdo do problema avaliado, que, através de uma equipe multidisciplinar, a
contrariedade foi identificada e analisada, buscando encontrar sua causa raiz para
que acdes corretivas fossem aplicadas e posteriormente comprovada sua eficacia.

A metodologia iniciou-se com a identificagcdo do empecilho que, apds reunides
com a equipe, agdes foram designadas para corregcao dos itens identificados com
possivel falhas de processo

Logo, conclui-se que a metodologia realizada e as ferramentas utilizadas para
a elaboragao do 8D foram coerentes com a proposta inicial da pesquisa, todavia,
testes e analises finais ainda necessitam ser realizados e validados para fechamento

da aplicagdo da metodologia.
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