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Resumo

O presente artigo apresenta uma proposta de melhoria, através da implementacdo de
dispositivo de medi¢do na méaquina de torque na empresa AX3 da Amazonia Ltda, instalada
no PIM - Polo Industrial de Manaus . Através de pesquisa de campo, coleta de dados e
entrevistas, a problemadtica foi identificada. A proposta de melhoria busca efetivamente a
reducdo de perdas no processo possibilitando, desta forma, garantir a qualidade no processo e
a satisfacdo do cliente bem como a redu¢do dos custos para a empresa foco do estudo em

questao.
Palavras-Chaves: Implementacio de dispositivo, redu¢do de custos, qualidade no processo.

1. Introducao

Nos udltimos anos as empresas vém sendo obrigadas a buscar a mdxima exceléncia em seus
processos didrios de fabricacdo ou prestagdo de servigos. Isso implica na necessidade de
otimizacdo dos processos e de garantir a qualidade no que se estd produzindo. Em um
processo produtivo, varios fatores sdo importantes para a realizacdo das tarefas diarias, o que
inclui mao de obra qualificada para manusear maquinas corretamente, ferramentas adequadas
ao processo e um rigido controle de como o processo de producgdo estd sendo executado, para

assim inibir perdas no processo evitando a ndo geracao de custos para a empresa.

O presente artigo apresentard uma proposta de melhoria no processo produtivo na linha de
montagem de amortecedores em uma empresa do polo industrial de Manaus, situada no Polo
Industrial de Manaus ha 33 anos, com a implementacado de dispositivo de medicao na maquina
de torque. Essa melhoria busca evitar a passagem de pecas com defeitos de montagem e a sua

consequente perda e a geracao de custos com retrabalho.

O Estado do Amazonas possui, segundo dados atuais da Superintendéncia da Zona Franca de
Manaus — SUFRAMA cerca de 600 empresas em seu parque industrial sendo este um dos

mais modernos da América Latina, reunindo indudstrias de ponta das dreas de
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eletroeletronicos, veiculos de duas rodas, produtos Opticos, produtos de informatica, inddstria
quimica dentre os quais podem-se destacar: tv em cores, telefone celular, motocicletas,

microcomputadores, aparelho de ar-condicionado e afins.

7z

De acordo com Paladini (2009), a falta de investimentos em qualidade gera custos e isto é
prejudicial para a empresa e este investimento resulta na minimizacdo dos custos com a ma
qualidade dos produtos. Nesse contexto, a economia da qualidade trata de situacdes que
envolvem perdas, falhas, atrasos, ocorréncia de defeitos, quebras, paralisagdes, retrabalhos de
pecas e com isso serd necessdrio fazer horas extras para compensar estes problemas
incorrendo em custos ndo programados e consequentemente na perda dos indices de

lucratividade do produto.

Observando a linha de montagem do amortecedor traseiro a gis, mais especificamente o
processo realizado na méiquina de torque, verificou-se a falta de dispositivo de medi¢ao do
amortecedor ABC, onde pode-se confirmar se o processo anterior — montagem de valvulas de

compressao e tensdo — estava sendo montado de forma correta.

Diante disso, a falta de dispositivo de medi¢cao na maquina de torque resulta em uma grande
possibilidade de passagem de erros de montagem e consequentemente a perda de pecas e a
geracdo de custos para a empresa, visto que os componentes para a montagem do amortecedor

sao importados.

O presente artigo tem como objetivo assegurar a qualidade do produto — amortecedor traseiro
modelo ABC, evitando a passagem de pecas defeituosas e minimizando os custos com

retrabalho.

Assim, objetiva-se especificamente assegurar a qualidade do produto, evitar a passagem de
pecas defeituosas, controlar a qualidade além de reduzir custos com perdas de pecas em

Processo.

Quanto aos procedimentos metodoldgicos para formalizacdo do artigo utilizou-se a pesquisa
de campo para conhecer o processo realizado na maquina de torque, a pesquisa quantitativa
para obter nimeros de pecas defeituosas passadas no processo de torque, a pesquisa
bibliografica em livros e artigos e entrevistas com operadores do processo de torque, a fim de

obter informacdes sobre a problematica abordada neste artigo.
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Segundo Lakatos (2010), a pesquisa de campo tem como objetivo adquirir informagdes e
conhecimentos sobre um problema, e através dela, procurar uma resposta ou solug@o e que se

queira a sua comprovacao.

Neste sentido, a proposta de implementacdo de dispositivo de medi¢cdo estd relacionada a
buscar melhorar o processo produtivo na linha de montagem de amortecedores ABC

buscando garantir a qualidade do produto bem como a satisfacdo dos clientes finais.

2. Dispositivo de medicado em maquina de torque

Com a problematica da perda de pecas na linha de montagem do amortecedor traseiro a gés,
devido a falha de montagem de vélvulas compressao e tensdo, a proposta de melhoria com a
implementacdo de dispositivo de medi¢do para o modelo de amortecedor ABC, visa reduzir

essas perdas e minimizar os custos para a empresa.

Os dispositivos ndo somente visdo reduzir custos, como também visdo proporcionar a
melhoria do processo da mdquina de torque, pois desta maneira garante-se que o amortecedor

estard sendo produzido com qualidade e seguranca.

Neste sentido Lobo (2010) afirma que para a melhoria da produtividade, o sistema de gestdao
de processos é uma excelente ferramenta. Com tais ferramentas, é possivel ter um melhor
alinhamento de todos que estejam envolvidos no processo, principalmente os de niveis de
gestdo, para assim obter-se melhores resultados para a empresa. Contudo, se faz necessario
conhecer bem 0s processos os quais sdo realizados diariamente na eminéncia de constante

melhoria dos processos a fim de reduzir perdas na producdo e aumentar a produtividade.

Na perspectiva de conhecimento do processo produtivo em questdo, Ramos (2000) afirma que
o uso de fluxogramas tem como objetivo identificar as possiveis causas dos problemas que
ocorrem nos processos de fabricagcdo, verificando tarefas desnecessdrias no processo ou

efetuando melhorias.

Figura 1 — Fluxograma do processo de fabricacao
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FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE FABRICAGAO
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Observando o processo de fabricacdo do amortecedor ABC, demonstrado no fluxograma
acima e especificamente o processo do torque do amortecedor, foi possivel notar a falta de um
dispositivo que pudesse medir se o processo anterior, o qual trata-se do processo de
montagem de védlvulas de compressdo e tensdo, estava correto ou ndo, pois, apds o torque, €

necessario o processo de rebitagem, e caso a peca passe com algum defeito s6 poderd ser

identificado no processo de amortecimento mecanico ou damping.

A figura a seguir demonstra @mbolos do amortecedor ABC apds o processo de rebitagem.
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Figura 2 — Pecas ap6s o processo de rebitagem

Porém, existindo problemas de montagem de vdlvulas, € necessdrio o corte da peca, o que
inclui custos com a perda da peca, perda de tempo com retrabalho e compromete a qualidade

do amortecedor ABC. Abaixo demonstra-se o corte de um émbolo com defeito:

Figura 3 — Peca com defeito

al. mar & F 4

Diante do exemplo acima a proposta de implementacdo de dispositivo de medi¢do busca a

minimizacdo de perdas ao nivel de zero defeito no processo.

3. Implementacio de dispositivo de medicio em maquina de torque
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O dispositivo proposto serd de grande importincia, pois com ele evita-se a passagem de pecas
defeituosas e ainda fornece a capacidade de mensurar se o processo anterior — processo de

montagem de valvulas de compressao e tensdo — estad correto ou nao.

Liker (2005) afirma que a melhoria continua, trata-se de um auxilio de um processo para
realizar melhoria, enxugar o processo evitando desperdicio e assim ndo agregar valor ao custo

do produto.
O fluxograma abaixo elucida o processo de torque antes do processo de melhoria:

Fluxograma 2 — Processo de torque anterior a melhoria

5 - Liberar o pedal para
retirar o émbolo (pega) do
dispositivo.

1- Jateamento de ar para
eliminar focos de sujeira

2 Pegar o émbolo (peca) e 6 — Apos otorque, fazer

realizar enroscamento da
porca hexagonal.

marcagdo para confirmacdo
do processo.

3 — Colocar o émbolo (peca)
no equipamento e
pressionar pedal.

7 — Pecas OK encaminhar
para o proximo processo
(Rebitagem).

4 — Realizar otorque com
torquimétro

Para a proposta de melhoria, com a implementacdo de dispositivo de medi¢do em maquina de
torque, serd necessdrio medir émbolo do modelo de amortecedor ABC, para retirar as
especificacdes da montagem de vdlvulas de compressdao e tensdo e através dessas

especificagdes, elaborar o desenho do dispositivo a ser implantado.
A especifica¢do do Torque da porca M12 do amortecedor modelo ABC trata-se de 150 ~ 200
Kgf ou 14,7 ~ 19,7 KN.

Neste sentido para melhor entendimento, M12 € a referéncia da porca utilizada no processo de
fabrica¢do do amortecedor em estudo levando em consideragdo a ISO 898/1 como parametro

de analise.
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Fluxograma 3 — Processo de torque apds a proposta de melhoria

1 — Jateamento de ar para
eliminar focos de sujeira

2 — Pegar o @émbolo (peca) e
realizar enroscamento da
porca hexagonal.

3 — Colocar o Embolo (peca)
no equipamento.

4 — Realizar o torque com

5 — Liberar o pedal para
retirada do @émbolo (pecal
do dispositivo.

5 — Passar o @mbolo (peca)
no dispositivo de medicio
PP (passa ndo passa).

T — Apds a medicio no
dispositive PP, realizar
marcacio para confirmar o

PpProcesso.

8 — Pecas OK encaminhar

torguimétro.

para o proxino processo
(Rebitagem).

Em analise ao fluxograma acima, trata-se de um dispositivo de medi¢do chamado PNP (passa
ndo passa). A imagem a seguir demonstra o desenho do dispositivo PNP com as

especificagcdes de acordo com o modelo do amortecedor ABC.

Figura 4 — Desenho do dispositivo PNP
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Portanto, nesse processo devido as vélvulas serem similares, ¢ comum acontecerem alguns

erros de montagem, e caso o &mbolo passe pelo processo de rebitagem, tais erros de

montagem s6 serdo identificados no processo de amortecimento mecanico conhecido como

damping. Porém, uma vez que a peca passa pelo torque com erros, a peca defeituosa serd

segregada e consequentemente cortada para ser retrabalhada gerando custos no processo.
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Nesse contexto, Chiavenato (2014), afirma que a produtividade define a competitividade na
empresa. Uma empresa se torna competitiva quando produz seus produtos com a melhor

qualidade e menores custos de producao.

Nesse contexto de produtividade, os gréaficos a seguir mostram que a falta do dispositivo de
medi¢cdo vem gerando perdas no processo, devido falhas de montagem das valvulas,

comprometendo a producao do amortecedor ABC.

Grafico 1 — Perdas de @émbolos do amortecedor abc em 2014
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Griafico 2 — Perdas de émbolos do amortecedor abc até agosto de 2015
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Neste sentido para implementacdo de dispositivo de medicdo em madaquina de torque, foi
utilizado a ferramenta SW2H. Wekerma (1995) afirma que a planilha SW2H corresponde a
uma ferramenta que ajuda no planejamento das acdes a serem desenvolvidas, € constituida por
colunas onde contém as palavras da lingua inglesa: Why (Por que), Who (Quem), What (O
qué), When (Quando), How (Como), Where (Onde) e How Much (Quanto custa).

Figura 5 — Ferramenta Sw2h
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WHAT WHY WHO WHEN WHERE How HOWMUCH
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maquina de torque. . Engenharia de L
Compressao e . Traseira & Gas amortecedor
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Figura 6 — Cronograma das atividades de implementacio das melhorias
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22 5emana
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42 Semana

Comunicar o chefe de producdo da linha de montagem

traseira a gas sobre a proposta de melhoria.

V

Comunicar o setor de engenharia retirar as especificagfies

do émbolo (peca) amortecedor ABC .

V

Repassar

as

PNP (passa ndo passa).

especificacies
desenvolvimento de produtos para desenhar o dispositivo

para o

setor

de

Repassar o desenho do dispositvo ao setor de

ferramentaria para fabricar o dispositivo.

Implantar o dispositivo na maquina de torque.

V

4. Consideracoes Finais

7z

O propésito principal deste artigo € apresentar uma melhoria no processo produtivo da

madquina de torque, realizada a partir de estudos, pesquisas e entrevista com o operador de

producdo e avaliagdo do processo realizados na empresa AX3 da Amazonia Lida.

Constatou-se que no processo produtivo da linha montagem do amortecedor traseiro a gis, ha

uma falha de montagem de vélvulas compressdao e tensdo, onde serd necessdria a

implementacdo de dispositivo de medi¢cdo que auxiliaria no processo evitando perdas na
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montagem do modelo de amortecedor ABC o qual denominou-se no projeto por nome PNP

passa nao passa.

Um ponto importante da melhoria é que o dispositivo implementado € capaz de mensurar se o
processo anterior a montagem das vdlvulas de compressdo e tensdo, estdo sendo feitos

conforme instrucao de trabalho.

Inovar os processos através de melhorias continuas € uma tarefa que toda organizacdo deve
buscar fazer para manter-se no mercado atual, extremamente competitivo, onde se busca

reduzir custos no processo produtivo e aumento de produtividade.

A proposta de melhoria com a implementacdo de dispositivo de medi¢do apresentada a
empresa AX3 da Amazonia Ltda, reduziu significativamente as perdas de pecas com falhas de
montagem ocasionadas pelo processo de montagem de vélvulas de compressdo e tensdo
reduzindo significativamente os custos com perdas no processo de torque na linha de
montagem traseira a gas além de valorizar o trabalho do operador evitando retrabalhos, com

essa implementacdo e a melhoria na etapa do processo.
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