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RESUMO

As organizagOes necessitam cada vez mais de encontrar maneiras para manterem seus
processos de fabricacdo livres de desperdicio, reduzirem custos, minimizarem defeitos e
aumentarem a margem de lucro. Diante disso, a eliminagdo das causas de ndo conformidade se
torna essencial para o crescimento da empresa. Sob essa premissa, este trabalho tem o objetivo
de identificar as causas do problema dimensional por meio da aplicagdo da Metodologia e
analise de solucdes de problemas 8D, em conjunto com as ferramentas de gestdo da qualidade
(5W2H, brainstorming, 5 Porqués, matriz GUT, diagrama de causa e efeito e dispositivo Poka-
Yoke), de forma a propor acOes corretivas e preventivas. Tal abordagem se justifica pela
importancia de garantir a qualidade do produto em questdo, visando a satisfacdo dos clientes.
Para alcancar o objetivo proposto o trabalho foi elaborado por meio de um referencial teérico,
sob a tematica em que foram abordados os conceitos e definicbes da metodologia 8D e das
ferramentas de gestdo da qualidade a serem aplicadas, como também do estudo de caso para a
eliminagdo do problema dimensional relatado por intermédio de reclamag&o de cliente em uma
organizacdo. Diante disso, com a aplicacdo dessas ferramentas foi possivel obter resultados tais
como a eliminacdo das perdas e falhas no processo produtivo, além de maior controle do
processo. A causa raiz da ndo conformidade foi identificada por meio das ferramentas
aplicadas, o que possibilitou maior qualidade no produto, proporcionando ganhos em

competividade importantes para o crescimento da empresa.
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1 INTRODUCAO

A oferta de produtos e servigos de qualidade é fator indispensavel para a sobrevivéncia
de qualquer empresa. Cada vez mais os clientes estdo buscando maior confiabilidade ao
adquirir um produto ou utilizar um servico, independente do ramo e da necessidade. As
empresas devem se adaptar a este cenério, eliminando atividades que ndo agregam valor,
reduzindo desperdicios em seus processos de fabricacdo, eliminando ou minimizando
irregularidades e gerenciando as ndo conformidades, para assim se manterem competitivas no
mercado. Sob essa tematica, este trabalho apresenta um estudo de caso para solucionar o
problema dimensional e evitar que este ocorra no processo produtivo de uma linha de guarnigéo
de porta-malas.

Para tanto, este trabalho tem como objetivo principal identificar as causas do problema
dimensional, utilizando a metodologia 8D em conjunto com ferramentas de gestdo da
qualidade, a fim de se chegar a causa raiz, eliminando novos defeitos e, entdo, sugerir acdes
corretivas para a solucdo do problema existente, e preventivas, para que o problema nédo volte
ocorrer.

Sob esta premissa o trabalho foi desenvolvido primeiramente por meio de referencial
tedrico, sobre a metodologia 8D e ferramentas de gestdo da qualidade que auxiliam na correcdo
e prevencdo de falhas em um processo de fabricacdo. Em seguida, iniciou-se o estudo no setor
produtivo em uma empresa do ramo automobilistico, a fim de se adaptarem 0s conceitos
adquiridos na revisao.

Inicialmente foi identificado o problema dimensional para aplicacdo das ferramentas,
levando-se em consideracdo uma reclamacdo especifica recebida de cliente. Seguidamente
foram reunidas as areas envolvidas: Engenharia de Processos, Engenharia da Qualidade,
Ferramentaria, Manutencédo, Laboratério Mixing e Producdo, para analise das possiveis causas
desse problema. Em seguida, foi realizada a coleta de dados amostrais da peca, os quais foram
inseridos no Software estatistico Minitab® 17.0, o que resultou em graficos referentes a
capacidade do processo. Com essas ac¢oes os resultados encontrados puderam ser analisados.
Determinada a causa raiz, esta foi levada a discusséo e a partir dai criaram-se as agdes para
solucédo do problema e métodos de prevencéo.

Portanto, em primeiro momento, sera apresentado: uma revisdo bibliografica, dos
conceitos de variabilidade de um processo, 0 controle estatistico de processo e seu
desenvolvimento. No segundo momento sera apresentado: o conceito da metodologia e analise

de solucdes de problemas 8D e as ferramentas aplicadas em conjunto com metodologia.



Seguindo com a demonstracdo da aplicagdo dos conceitos apresentados na revisdo
bibliografica, finalizando com os resultados obtidos.

2 VARIABILIDADE DE UM PROCESSO

A variabilidade esta relacionada a distribuicdo de um conjunto de dados. A
variabilidade também oferece uma maneira de descrever a quantidade de conjuntos de dados
diferentes e permite que através de ferramentas estatisticas os dados possam ser comparados e
analisados. Por isso um processo é considerado sob controle estatistico, quando opera somente
com causas aleatérias de variacdo, que sdo variacdes inevitaveis, ou seja, que sempre existirdo
no processo. Quando o processo opera na presenca de causas ndo atribuiveis, pode-se dizer que
esta fora de controle (MONTGOMERY, 2004).

O controle do processo e a reducdo da variabilidade sdo etapas cruciais para se
investigar as causas da variabilidade. As causas comuns s&o as diversas fontes de variacdo que
atuam de forma aleatdria no processo, gerando uma variabilidade inerente a esse processo. As
causas especiais ndo sdo irrelevantes e nao seguem um padrdo aleatorio (problemas nos
equipamentos ou nas ferramentas, um lote de matéria prima com caracteristicas divergentes) e
por isso também sdo chamadas de causas assinalaveis. As causas especiais geralmente sdo
corrigidas por acdo local (RIBEIRO; CATEN, 2012).

2.1 Controle estatistico do processo

Montgomery (2004) reforca que o controle estatistico de processos € essencial para a
reducdo da variabilidade, gerando assim melhorias no desempenho dos processos produtivos
nas organizagdes. Ressaltando que o CEP é um instrumento eficiente que trabalha na reducdo

das causas atribuiveis favorecendo o bom desempenho na producdo com qualidade.

2.1.2 Desenvolvimento do controle estatistico do processo

Inicialmente é realizada a coleta dos dados do estudo com levantamento por
amostragem, na qual é feita a coleta de uma determinada quantidade de amostras para analise.
Os resultados dessa analise sdo utilizados na elaboracdo das cartas de controle, podendo-se
assim colocar o processo em funcionamento. Logo apos, calcula-se a média, o desvio-padréo e

entdo os limites de controle associados as causas comuns de variabilidade do processo. Uma



vez definidos os limites de controle, os dados continuam sendo coletados e inseridos na carta de
controle para serem monitorados (RIBEIRO; CATEN, 2012).

Figura 1 — Processo instavel vs processo estavel.
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Fonte: Ribeiro; Caten, 2012.

Segundo Sommer (2000) a capacidade de um processo estd diretamente relacionada a
comparagdo entre os seus limites naturais e os limites de controle. Assim, um processo pode
ser classificado quanto a sua capacidade, podendo ser um processo capaz, quando seus
resultados se encontram dentro do especificado, ou um processo incapaz, quando seus
resultados ultrapassam os limites de controle.

Essa capacidade € apresentada pelo indice de capacidade do processo, que € definido
como sua capacidade subjetiva de produzir pecas idénticas por um determinado periodo de
tempo (SILVEIRA, 2016). Segundo Galuch (2002) para se medir a capacidade de um processo
sdo utilizados dois indices:

a) Potencial do Processo (Cp): Taxa de tolerancia (a largura dos limites de
especificacdo) a variacdo atual (tolerancia do processo).

b) Desempenho do Processo (Cpk): Taxa de tolerancia (a largura dos limites de
especificacdo) a variacdo atual, considerando a média do processo relativa ao ponto médio das
especificages.

Esses indices sdo calculados através do desvio padréo e dos limites de controle, e seus

resultados determinam a capacidade do processo, como mostrado no quadro2

Tabela 1 — Escala para a avaliacdo da capacidade das etapas dos processos produtivos
% FORA DE

ESPECIFICACAO

CAPACIDADE Cpk




Muito incapaz 0,33 32%
Incapaz 0,67 4,4%
Capaz 1,00 0,27%
Muito capaz 1,33 0,0064
Extremamente capaz 1,67 0,0000

Fonte: Adaptada de Ribeiro; Caten, 2012.

2.2 Metodologia de analise e solugdo de problemas (8D)

Segundo o Manual Global 8D participants guide concebido pela FORD (1996) a
metodologia se caracteriza por ter uma abordagem formal, rapida e estratégica na resolucao de
problemas, envolvendo oito passos que tém como objetivo a identificacdo, correcdo e
eliminacdo das ndo conformidades, procurando a causa raiz ou suas origens. Define também
acOes corretivas imediatas, de forma a eliminar o problema ja existente, e acGes de correcao,
para que tal problema n&o reincida. E ainda avaliado seu impacto em relacdo a custos, tempo,
efeito no cliente e na organizagéo.

Cunha (2010) explica cada uma das disciplinas ou passos necessarios para a
compreensdo da metodologia do “8D”.

Primeiramente é necessario fazer a constatacdo, presumindo-se que o problema ja tenha
sido identificado. Depois é feita a definicdo do time, a equipe deve ser composta por aqueles
que tém conhecimento do processo e do produto, sendo nesta etapa também definido um lider
para a equipe. A descricdo do problema é feita em seguida de forma bem especifica e utilizando
a metodologia 5W2H. Logo ap6s sdo tomadas as a¢cdes de contencdo imediata de modo a isolar
o efeito causador do problema, até que uma acdo corretiva eficaz seja estabelecida e aplicada.
A quarta etapa esta relacionada a analise da causa raiz que deve ser identificada por meio de
ferramentas da qualidade, pois é a fase mais critica da metodologia, uma vez que dela depende
0 sucesso da aplicagdo e a continuidade dos proximos passos. Prosseguindo com a
metodologia, sdo aplicadas as acdes corretivas possiveis de serem implementadas a fim de se
eliminar a causa raiz do problema. Isso exige da equipe uma andlise critica, para que o0 caminho
a ser seguido seja 0 mais adequado para a extincdo do problema, considerando 0S recursos
disponiveis (CUNHA, 2010).

O sexto passo é a comprovacao da eficacia das agdes implementadas de modo que néo
haja reincidéncia do problema, sendo necessario um monitoramento em longo prazo. Para que

se mantenham os bons resultados sdo necessarias acdes preventivas. Por se objetivar a eficacia



da acdo, é imprescindivel verificar se ha necessidade de altera¢fes de procedimentos, planos de
controle, métodos, instru¢des de trabalho ou documentos do sistema de qualidade; é necessario
também fazer treinamentos e estender essas acfes a outros produtos e processos. Finalmente,
tem-se a andlise de encerramento, na qual se deve reconhecer os esforcos dos envolvidos,
parabenizando todos os integrantes da equipe e compartilhando as licbes aprendidas com
relacdo ao método (CUNHA, 2010).

2.3 Ferramentas aplicadas na metodologia 8D

Para que seja feita a aplicacdo das 8 disciplinas na metodologia, analise e solucdo de
problemas 8D, algumas ferramentas de gestdo da qualidade trabalham em conjunto com a
metodologia para sua correta aplicacdo. Dentre essas ferramentas estdo o brainstorming,
5W2H, o diagrama de causa e efeito, a matriz GUT, dispositivo Poka-Yoke e 5 porqués que
serdo explicitadas adiante.

Segundo Marshall Jr. (2008) Brainstorming é uma ferramenta utilizada em grupo, no
qual os integrantes livremente emitem suas ideias, sem criticas, buscando diversidade de
opinides, criatividade e desenvolvimento em equipe.

O 5W2H ¢é uma ferramenta que consiste na observacdo dos seguintes requisitos: por
que, o0 que, onde, quando, quem, como e quanto. Por isso 0 nome desta ferramenta se relaciona
com esses requisitos em inglés, que sdo: Why, What, Where, When, Who, How e How Much.
(MARSHALL JUNIOR, 2008).

O Diagrama de Causa e Efeito (ou Espinha de peixe), também conhecido como
diagrama de Ishikawa, € uma ferramenta que visa criar uma relacdo entre o efeito e todas as
causas de um processo. Sao utilizados métodos como o 4M (método, méo de obra, material e
maquina, 4P (politica, procedimentos, pessoal e planta) e o 4V (viabilidade do projeto,
viabilidade fisica, viabilidade financeira e viabilidade de apoio), sendo que algumas
organizagOes acrescentam ao 4M mais trés seguimentos, o da medicdo, do meio ambiente e do
da geréncia (RODRIGUES, 2010).

Outra ferramenta é a matriz GUT, caracterizada como uma técnica utilizada para
definicdo das prioridades dadas as diversas alternativas de acdo. Essa ferramenta utiliza a
listagem dos fatos e atribui pesos aos que sdo considerados problemas, de forma a analisa-los
no contexto de sua gravidade, urgéncia e tendéncia. A matriz GUT é baseada em diversas
questdes e, para obter as respostas, leva em consideracdo: a gravidade, que deve considerar a

intensidade e profundidade dos danos que o problema pode causar; a urgéncia, que deve



considerar o tempo para a eclosdo dos danos ou resultados indesejaveis se ndo houver atuagdo
sobre o problema e a tendéncia do fendmeno, que deve considerar o desenvolvimento que o
problema tera na auséncia de acdo (HEKIS et al., 2013).

O Poka-Yoke s&o elementos capazes de detectar falhas nas pecas, nos procedimentos
dos operadores e nas maquinas. trabalha em conjunto com o operador, proporcionando mais
tempo para melhorias no processo e menos frustracbes com possiveis falhas humanas
(ALBERTIN, 2016).

A ferramenta 5 porqués, que possibilita investigar a fundo o problema a ser corrigido,
consiste em um questionario que pergunta o porqué de um problema sucessivas vezes para a
identificacdo da sua causa raiz (TERNER, 2008).

De acordo com Weiss (2001), para a aplicacdo dos 5 porqués ndo ha uma regra definida
de quantos utilizar, podendo-se utilizar menos ou mais que cinco porqués de acordo com a

necessidade para identificar a causa raiz do problema.

3 METODOLOGIA

Para a elaboragdo do trabalho duas etapas foram cumpridas, a primeira é o0
desenvolvimento do referencial teérico para dar contexto ao estudo realizado na segunda etapa.
De acordo com Oliveira (2011), o referencial teérico € o resultado de um determinado tema de
pesquisa obtido por intermédio da revisdo de literatura ou estado da arte.

A revisdo de literatura compde-se de diferentes ideias de autores sobre um determinado
assunto (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 2002). O estado da arte
refere-se ao estado atual de uma determinada area, suas potencialidades e tendéncias
(OLIVEIRA, 2011).

Este trabalho apresenta-se como pesquisa descritiva e exploratoria. Sendo a pesquisa
descritiva caracterizada por descrever sistematicamente um fendmeno ou uma area de interesse
(LAKATOS; MARCONI, 2001) e a pesquisa exploratoria a que procura entender um
determinado fendmeno, com a finalidade de explicar suas causas e consequéncias (GIL, 1999).

A segunda parte se trata de uma investigacdo para resolucdo de uma néo conformidade
relatada em uma reclamacéo de cliente em certa organizacdo. Assim, o trabalho se identifica
como uma pesquisa qualitativa e quantitativa. De acordo com Malhotra (2001) a pesquisa
qualitativa proporciona maior visibilidade e entendimento no contexto do problema, ja a
pesquisa quantitativa, como se percebe, quantifica os dados e apresenta alguma forma de

analise estatistica.



Do ponto de vista de sua origem o trabalho caracteriza-se como pesquisa aplicada. De
acordo com Barros (2000) e Lehfeld (2000) a pesquisa aplicada assimila os conhecimentos
adquiridos, buscando obter resultados na resolucédo do problema encontrado.

Quanto a0 método de pesquisa utilizou-se o estudo de caso, no qual ha uma
investigacdo de fendmenos dentro do contexto de vida real, visando permitir o amplo
conhecimento destes ou seu detalhamento (GIL, 1999).

O Trabalho foi desenvolvido em uma industria do ramo automobilistico localizada no Sul de
Minas Gerais. Inicialmente identificou-se o problema definido como a existéncia de peca com o
dimensional fora do especificado. A seguir, iniciou-se a abertura 8D, quando algumas
ferramentas de gestdo da qualidade foram aplicadas em conjunto com as disciplinas da
metodologia. Dentre elas estdo 5W2H, brainstorming, diagrama de causa e efeito, matriz GUT

e dispositivo Poka- Yoke.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

A figura 3 € um exemplo concreto do comprimento em que o cliente realizou a medi¢éo

da peca.

Figura 3 — Peca fora da especificacao.

Fonte: Empresa, 2017.

Obteve-se como resultado 3335 mm sendo sua especificacdo de 3365 a 3385 mm, ou
seja, o valor encontrado é menor que o especificado pelo cliente, o que gera ndo conformidade.
Iniciou—se com a aplicagdo das 8 disciplinas 8D, inicialmente com a formacdo da
equipe composta pelas seguintes areas: Engenharia de Processos, Engenharia da Qualidade,

Ferramentaria, Manutencao, Laboratério Mixing e Producéo.



Logo depois a segunda disciplina para descrever o problema foi aplicada, na qual a
equipe envolvida descreveu o problema de forma detalhada utilizando a ferramenta da

qualidade 5W2H, a ser visualizada no quadro 2.

Quadro 2 — Ferramenta 5W2H descricdo do problema.

O que aconteceu? | Peca apresenta dimensional menor que o especificado em desenho,
pois o0 comprimento total do perfil estava menor que o valor minimo
especificado.

Por que Falta de procedimento padronizado no processo manual de produgéo
aconteceu? da borracha de vedacéo.

Quem Detectou? O cliente.

Quando No momento de montagem da peca no cliente final.

Aconteceu?

Onde aconteceu? | No processo produtivo especificamente em linha de montagem.

Como Aconteceu? | Nao foi respeitado o limite maximo de seguranca para o tamanho do
dimensional, pois o resultado final foi de 30 mm a menor.
Quanto Uma peca.

aconteceu?
Fonte: Empresa, 2017.

Depois de identificado o problema de forma detalhada, iniciou-se a tratativa com
levantamento estatistico com o uso de métodos de identificagdo para maior descricdo. Foi
coletado o montante de 125 pecas de um mesmo processo escalonado em diversas
temporalidades, sendo retiradas 25 pecas em 5 momentos diferentes ao longo do dia.

As amostras coletadas foram inseridas no software Minitab® 17.0 para a realizacdo do
teste de normalidade, a fim de caracterizar se os dados seguiam ou n&o distribui¢do normal.

O teste de normalidade, conforme a figura 4, é representado por um grafico no qual
cada ponto é formado por um valor medido (no eixo horizontal) e a probabilidade acumulada
(no eixo vertical). Se a distribuicdo dos dados for normal, essa transformacdo torna a
distribuicdo acumulada uma reta. Se for muito diferente da reta, provavelmente os dados ndo

seguem uma distribuigdo normal.



Figura 4 — Teste de normalidade.
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Fonte: Software Minitab® 17.0, 2017.

Observou-se nos resultados gerados pelo gréafico da figura 4 que a média é 3375 mm,
com um desvio padrdo de 12,86 mm e p- value 0,162, representando 16,2%. Sendo p- value >
que Alfa = 5%, significa que a variavel comprimento segue uma distribui¢cdo normal.

Como os dados sdo normais pode-se utilizar o comando de analise de capabilidade
normal do Minitab® 17.0. As saidas com o0s principais resultados da capacidade do processo

podem ser visualizadas na figura 5.

Figura 5 — indice de capacidade do processo.
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Fonte: Software Minitab® 17.0, 2017.

Verifica-se no gréafico da figura 5 que o valor do Cp é 0,25 e CpK de 0,24, ou seja, 0

processo é muito incapaz. Este processo tem um ppm total estimado de 437062,90, isto é, a



cada um milh&o de pecgas aproximadamente, 437062,90 apresentam ndo conformidades.
Portanto, o processo ndo € estatisticamente capaz de atender as especificacBes, tendo uma
dispersao elevada.

Logo apds a detalhada identificacdo do problema, a terceira disciplina 8D definiu acbes
corretivas imediatas, deu-se inicio a um procedimento em que foram implementadas para
proteger o cliente do problema até as acdes permanentes, com a verificacdo de 100% do
estoque em relacdo a data suspeita.

Para a identificacdo da causa raiz do problema, em conformidade com a quarta
disciplina foram aplicadas as ferramentas brainstorming, diagrama de causa e efeito, 5 porqués
e matriz GUT. Assim, em um primeiro momento a equipe foi convocada para a identificacdo

das potencias causas do problema, por meio de um brainstorming, conforme indica o quadro 3.

Quadro 3 — Braistorming

lluminacdo deficiente

Bancada néo calibrada

Balanga mal posicionada

Composto inadequado

Perfil mal vulcanizado

Encolhimento Excessivo dos perfis

Falha da cortadeira

Operacdo nao treinada

Falha no ajuste do comprimento

Falha na definicdo do comprimento

do perfil para extrusédo

Falha na instrugdo operacional

Fonte: Empresa, 2017

Apos a realizagdo do brainstorming iniciou-se a elaboracdo do diagrama de causa e
efeito, considerando-se meio ambiente, medi¢do, matéria prima, maquina, mao de obra e

método, de acordo com a figura 6.



Figura 6 — Diagrama de causa e efeito
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Fonte: Empresa, 2017

Logo depois a ferramenta GUT foi aplicada, uma equipe com conhecimento técnico
quantificou as principais causas para priorizar as alternativas de acdo no contexto gravidade,
urgéncia e tendéncia conforme a tabela 3.

Tabela 3— Matriz GUT

Problemas em potencial (O que | Urgéncia Tendéncia | Gravidade Prioridade
precisa ser melhorado?)
Iluminacéo deficiente 1 1 2 2
Bancada ndo calibrada 3 2 4 24
Balanga mal posicionada 3 3 3 27
Composto inadequado 3 2 2 12
Perfil mal vulcanizado 3 3 2 18
Encolhimento excessivo dos
. 150
perfis 5 6 5
Falha da cortadeira 3 2 3 18
Operacdo ndo treinada 3 3 4 36
Falha no ajuste do
comprimento 4 3 4 48




Falha na definicdo do 12
comprimento para extrusao 3 2 2

~ . 80
Instrucdo operacional falha 4 4 5

Fonte: Empresa, 2017.

O resultado dessa analise comprovou que as causas principais no contexto urgéncia,
tendéncia e gravidade sdo encolhimento excessivo dos perfis, falha no ajuste do comprimento e
falha na instrucao operacional. A seguir, os quadros 4, 5 e 6 representam dados da aplicacéo da

ferramenta da qualidade 5 porqués, que objetiva a identificacdo da causa raiz do problema.

Quadro 4 — 5 Porqués

Por que houve o encolhimento excessivo dos perfis?

Peca apresenta encolhimento excessivo ap0s extrusdo, quando € realizado o controle

dimensional.

Variagdo no tensionamento do perfil na linha no momento da extruséo.

Regulagem da velocidade do puxador é realizada manualmente pelos operadores.

Auséncia de equipamento que determina a velocidade do puller puxador, automaticamente,

conforme o tensionamento do perfil.

Fonte: Empresa, 2017

Quadro 5 - 5 Porqués

Porque Houve falha no ajuste do comprimento?

Falta de padronizacdo no processo.

Processo executado de forma manual.

Auséncia de métodos e procedimentos necessarios.

Falta de equipamentos automatizados.

Fonte: Empresa, 2017

Quadro 6 — 5 Porqués

Porque houve falha na Instrucdo Operacional?

Erro operacional no documento formal.

Falta das informac0es estrategicas da operacionalizagéo.

Falta de indicadores para controle no fim do processo.




Auséncia de métodos para anota¢Ges das ndo conformidades.

Fonte: Empresa, 2017

Com a aplicacdo da ferramenta 5 porqués obtiveram-se as seguintes causas raizes do
problema: Auséncia de equipamento que determina a velocidade do puxador, falta de
equipamentos automatizados, auséncia de métodos para anotacdes das ndo conformidades.

Logo depois, a¢des corretivas foram sugeridas para eliminar as causas raizes definidas
na quinta disciplina: Implementar equipamento que contém braco antitensionamento que
controla automaticamente a velocidade do puller puxador conforme o tensionamento do perfil.
implementar sensores Poka Yoke antitensionamento em todos os pontos passiveis de
tensionamento da linha.

Na sexta disciplina para a validacdo da implantacdo das acdes corretivas foi realizada a
andlise da capacidade do processo com uso do software Minitab® 17.0 para comprovacdo da
eficacia das acdes implementadas.

Foi coletado o montante de 125 pecas de um mesmo processo escalonado em
temporalidades distintas, sendo retiradas 25 pecas em 5 momentos diferentes ao longo do dia.
As amostras coletadas foram inseridas no software Minitab® 17.0 para a realizacdo do teste de
normalidade, conforme a figura 7, que determina se os dados seguem ou nédo distribuicao

normal.

Figura 7 — Teste de normalidade.

Grafico de Probabilidade de C1

MNormal

939 -
Media 2375

CesvPad 1.801
M 125
A 0220
Valor-P 0822

Percentual
u
(=]

3370 3372 3374 3376 3378 3380 3382
c1

Fonte: Software Minitab® 17.0, 2017.

Observou-se através dos resultados gerados pelo grafico da figura 7 que a média é 3375
mm, com um desvio padrdo de 1,80 mm e p- value 0,832, representando 83,2%. Sendo p- value

> que Alfa = 5%, significa que a variavel comprimento segue uma distribui¢cdo normal.



Como os dados sdo normais, pode-se utilizar o comando de andlise de capabilidade
normal do Minitab® 17.0. As saidas com o0s principais resultados da capacidade do processo

podem ser visualizadas na figura 8.

Figura 8 — indice de capacidade do processo.
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Fonte: Software Minitab® 17.0, 2017.

Verifica-se no grafico da figura 8 que o valor do Cp é 1,86 e CpK de 1,85, ou seja, 0
processo é extremamente capaz. Este processo tem um PPM total estimado de 0,03 isto é, a
cada um milh&o de pecas aproximadamente, 0.03 apresentam ndo conformidades. Portanto, o
processo € estatisticamente capaz de atender as especificacoes.

Na sétima disciplina, a fim de prevenir a recorréncia foi realizada a alteracdo em
documentos de procedimentos de trabalho como instrucdo operacional, plano de controle e
ficha de controle.

Finalmente, na oitava disciplina, a equipe foi felicitada e reconhecida por toda a

organizacéo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

A aplicagdo da Metodologia 8D, em conjunto com as ferramentas de Gestdo da
qualidade, foi bastante relevante, pois possibilitou encontrar agoes corretivas e preventivas para
o0 problema. Também proporcionou maior envolvimento da equipe para descrever o problema,

definir as causas raizes e propor acdes corretivas de forma a evitar a sua reincidéncia. A partir



do referencial tedrico foi possivel entender a implementacdo das 8 disciplinas 8D e as
ferramentas da gestdo da qualidade que podem ser utilizadas em conjunto para a sua aplicagéo.

Pode-se dizer que esta aplicacdo proporcionou resultados significativos, ja que antes da
aplicacdo da metodologia 8D o processo apresentava a cada um milhdo de pecas produzidas
437062,90 de pecas com ndo conformidade; apés a aplicacdo, a cada um milh&o foram 0,03 de
ndo conformidade, ou seja, 0 processo apresentou excelentes resultados apds a implementacéao
da metodologia 8D.

Conclui-se que, com algumas possiveis alteracdes para adequacao as particularidades de
cada caso, espera-se que tal método possa ser implementado em outras empresas, promovendo

a obtencdo de 6timos resultados.

PROCESS QUALITY MENAGEMENT: a case study on application of tools for

solving a dimensional problem in door trimmings.

ABSTRACT

Organizations increasingly need to find ways to keep their manufacturing processes
free of waste, reduce costs, minimize defects, and increase profit margins. Faced with this,
eliminating the causes of non-compliance becomes essential for the company's growth. Under
this premise, this work has the objective of identifying the causes of the dimensional problem
through the application of Methodology and analysis of solutions of problems 8D, together
with the tools of quality management (5W2H, brainstorming, 5 Porqués, GUT matrix, cause
and effect diagram and Poka-Yoke device), in order to propose corrective and preventive
actions. Such an approach is justified by the importance of guaranteeing the quality of the
product in question, aiming at customer satisfaction. In order to reach the proposed objective,
the work was elaborated by means of a theoretical reference, under the theme in which the
concepts and definitions of the 8D methodology and the quality management tools to be
applied, as well as the case study for the elimination of the dimensional problem reported
through customer complaint in an organization. Therefore, with the application of these tools it
was possible to obtain results such as the elimination of losses and failures in the production
process, besides greater process control. The root cause of nonconformity was identified
through the applied tools, which allowed for greater quality in the product, providing gains in

competitiveness that are important for the growth of the company.
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