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Resumo

Atualmente a competicdo empresarial € um dos assuntos mais discutidos no ambiente de
negocios, visto que hd uma crescente disputa tecnoldgica e os recursos estdo ficando cada vez
mais escassos, assim as empresas tendem a focarem em exceléncia operacional e
sustentabilidade. A busca pela melhoria continua € um fato em todas as empresas que prezam
pela qualidade de seus produtos ou servigos, além disso, a economia de custos € uma
preocupacio constante em qualquer organizacdo. Diante deste contexto, as ferramentas da
qualidade tém se mostrado como uma forte arma para a proposta de melhoria e resolugdo de
problemas. Este artigo, de cunho exploratério, tem por finalidade analisar o processo de
injecdo de poliuretano, visando investigar o vazamento de poliuretano, que causa
sucateamento e/ou retrabalho do produto, em uma indudstria de refrigeracdo, por meio da
aplicacdo das ferramentas da qualidade: fluxograma, diagrama de afinidades e FMEA. Como
resultado, o fluxograma permitiu uma visualizagdo holistica do processo, ao passo que o
diagrama de afinidades relacionou grupos de informagdes e neles inseriu os problemas que
afetam o processo em estudo, e por fim o FMEA registrou as causas e permitiu a proposta de

solucdes visando redugio de custos.

Palavras-Chaves: Ferramentas da qualidade; FMEA; fluxograma; diagrama de afinidades;

industria de refrigeracao.

1. Introducao

Nos dias atuais, a instabilidade econdmica e politica do pais configura-se como o principal
assunto a ser debatido pela alta dire¢cdo. Como essa realidade contém um nivel de incerteza
alto, torna-se mais seguro para as empresas investirem em ferramentas que possam agregar

valor detectando problemas, controlando processos e auxiliando na tomada de decisao.

Considerando este cendrio, este estudo visa a aplicacdo de ferramentas da qualidade para

diagndstico e andlise dos principais fatores gerador de residuo em uma industria de
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refrigeracdo. Em 2014, os custos relativos ao desperdicio de materiais na empresa alvo deste
artigo representaram um consideravel volume financeiro, o que tornou uma questao critica na
organizac¢do. Por ndo haver nenhum tipo de controle ou tentativa de melhoria em relagdo a tais
custos até hoje, a empresa acumulou entdo dois pontos negativos em sua gestdo: a gestdo
financeira, visto que perdeu um montante relevante devido ao desperdicio de matéria-prima; e

a gestdo ambiental, visto que enviou para o meio ambiente grande volume de residuos.

A eficiéncia das ferramentas da qualidade na busca de explica¢des de problemas pode ajudar
a empresa a reduzir seus custos com desperdicios. Considerando que as ferramentas da
qualidade tiveram sucesso nos mais variados campos onde sdo aplicados como em Maldonado
e Graziani (2007), Ezzat e Safwat (2008), Kumar e Mantha (2009), Vasconcelos (2010), Chen
(2013) e Cordeiro et al (2014), o presente estudo apresenta relevancia para a sociedade,
considerando os beneficios para as empresas no tocante ao diagndstico do processo, e redugdo

do volume de residuos, consequentemente reducdo de custos.

O objetivo da pesquisa € diagnosticar as principais causas de falhas e os respectivos graus de
risco, propondo melhorias no processo de inje¢do de poliuretano em gabinetes de freezers
horizontais por meio da aplicacio do FMEA, e com isso, estabelecer uma base de aplicacdo
continua do FMEA para verificacdo da estabilidade do processo. Como apoio ao FMEA sera

utilizada a ferramenta bésica fluxograma e a ferramenta gerencial diagrama de afinidades.

A estrutura do artigo é composta pela introdug¢do, a qual abrange os objetivos gerais e
especificos assim como as justificativas para com o tema abordado. Na segunda secio serd
apresentado o referencial teérico que aborda os conceitos de qualidade, as principais
ferramentas e seus tipos (bdsicas, gerenciais e avancadas). Em seguida é apresentada a
metodologia na terceira secdo, descrevendo as vertentes utilizadas quanto a natureza,
objetivos, dados e abordagem. Na sec@o quatro serd apresentado o estudo de caso, esse diz
respeito a aplicacao das ferramentas fluxograma, diagrama de afinidades e FMEA no processo
de injecdo de poliuretano em uma indudstria de refrigeracdo. Por fim, apresenta-se uma
conclusdo, sugestdes para trabalhos futuros e referéncias bibliograficas acerca do tema do

estudo.

2. Qualidade
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J4

Conforme afirmou Juran (1993) “Qualidade ¢ adequacdo ao uso”. Enquanto que Deming
(1990) acredita que “Qualidade ¢ atender continuamente as necessidades dos clientes a um

preco que eles estejam dispostos a pagar”.

Em contrapartida, Paladini (1990) ressalta que “ndo hé forma de definir qualidade sem atentar

para o atendimento integral ao cliente”.

A medida que o tempo passa, o significado de qualidade cada vez mais se expande, pelo
motivo dos clientes exigirem com maior frequéncia o melhor do produto ou servico, assim

como o aumento do nivel de competitividade em decorréncia da globalizag3o.

Para Miguel (2001), o termo qualidade ganhou €nfase nas dltimas décadas no que diz respeito
a ser voltado para fun¢do de gerenciamento, e nao apenas focado (como era em passados mais
distantes) na conformidade do produto. Nos dias atuais, a qualidade busca uma visio
sistémica dos processos, agregando valor para que a organizacdo tenha o sucesso esperado

frente aos stakeholders.

Garvin (1988) acredita que a qualidade pode ser dividida em sete dimensoes: especificagao,
caracteristica, conformidade, desempenho, confiabilidade, durabilidade, e imagem e
atendimento ao cliente (utilizada na maioria das vezes no setor de servigcos). Através de
desempenhos minimos aceitdveis na visdo do cliente, pode-se medir recorrendo as dimensoes

da qualidade se o produto ou servig¢o foi produzido dentro do esperado.

As ferramentas da qualidade sdo utilizadas para definir, mensurar, analisar e propor solucdes
aos problemas identificados que influenciam no desempenho dos processos organizacionais, e
buscam estabelecer melhorias para os processos € produtos. Foram estruturadas,
principalmente a partir da década de 50, com base em conceitos e praticas existentes. Desde

entdo, o uso das ferramentas tem sido de grande valia para os sistemas de gestao.

As ferramentas da qualidade podem ser classificadas em trés grupos: Basicas, Gerenciais e
Avancadas. Essas, s@o utilizadas para coleta de dados e identificacdo de problemas, andlise de

dados e processamento de informacdo, além de ajudarem na implementagao de melhorias.

2.1. Ferramentas basicas da qualidade
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A principal caracteristica das ferramentas bésicas da qualidade é que estas buscam analisar e
encontrar dados de situacOes existentes, visando uma agdo corretiva. As principais

ferramentas bdsicas da qualidade sao:

e Estratificagdo: Diz respeito a divisdo de um conjunto de dados com objetivo de
verificar possiveis causas de variabilidade no processo. Os tipos de dados podem
variar de acordo com o processo produtivo analisado, porém em sua maioria constitui-
se por: Tempo, local, insumos, equipamentos, matéria-prima, condicdes externas no
agrupamento da informacdo (dados) sob vdrios pontos de vista, de modo a focalizar a
acdo.

e Folha de Verificacdo: Consiste na aplicacdo de um formulario aonde os itens a serem
analisados relativos ao problema estejam disponiveis no mesmo, visando facilitar a
coleta e registro dos dados. E utilizado para facilitar e organizar o processo de coleta e
registro para uso posterior, bem como verificar o tipo de defeito, o percentual de
defeito e sua localiza¢do no processo.

e Gréfico de Pareto: O grafico de Pareto consiste em um grafico de barras verticais que
representam tanto as porcentagens isoladas de cada defeito como o percentual
cumulativo dos mesmos. Um grande percentual dos problemas pode estar dividido em
um pequeno nuimero de problemas individuais, ao utilizar o grafico de Pareto a
informacao se torna evidente e a priorizagdo de temas pode ser facilmente visualizada.
Pode ser feito levando em conta as causas de um problema ou efeitos e defeitos de um
produto ou servigo.

e Diagrama de Causa e Efeito: Tem por objetivo final obter uma relacdo entre o
resultado de uma acgdo (efeito) e as causas que levaram a essa acao no processo. Para
conseguir identificar os efeitos e as causas torna-se necessdrio a utilizacdo de
ferramentas da qualidade como o brainstorming ou folha de verificagdo. Com os dados
obtidos, constréi-se um diagrama com o problema principal escrito dentro de um
retangulo do lado direito, em seguida € desenhada as ramificagdes compostas por trés
tipos de causas: Primdrias (agem sobre a caracteristica principal), secunddrias (afetam
as primdrias) e tercidrias (afetam as secunddrias). Elas podem variar de acordo com o
contexto e podem ser relacionadas a: Matéria-prima, equipamentos, mao-de-obra,
metodologia, dentre outros. Por fim, seleciona-se as causas mais provaveis do

processo analisado.
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Histograma: Essa ferramenta consiste basicamente em um grifico de barros para
analisar como os dados estdo distribuidos, assim como analisar a localiza¢do do valor
central. Esse dltimo fator, caso ndo esteja centrado serd necessario adotar medidas
para reduzir a variabilidade presente no processo. Para se construir o histograma ¢é
necessdrio: Coletar os dados do processo, selecionar os intervalos do grifico bem
como definir a amplitude total, construir uma tabela com a frequéncia dos dados e por
ultimo a construgdo do histograma.

Diagrama de Dispersdo: Consiste em um grafico utilizado para demonstrar o
relacionamento existente entre duas varidveis, podendo ser duas causas de um
processo, uma causa € um efeito de um processo, ou dois efeitos do processo. Ou seja,
o diagrama de dispersdo mostra o que acontece com uma varidvel no eixo Y quando a
do eixo X aumenta ou diminui. O conhecimento dessa tendéncia pode auxiliar no
controle do processo, deteccdo de problemas e planejamento de melhorias.

Grifico de Controle: E uma ferramenta que dispde dados de forma a permitir a
visualizacdao do estado de controle estatistico de um processo, utilizado para detectar
quando o processo estd sob controle ou fora de controle. O processo é dito sob
controle quando nenhum ponto se localiza dentro das linhas superiores e inferiores de
controle, o que ndo quer dizer que o processo estard obrigatoriamente fora de controle
caso um dos pontos esteja acima da linha superior ou abaixo da linha inferior pois
pode ter sido causado por um outlier no processo (causado por um erro do operador,

por exemplo), que pode ser corrigido para o processo voltar a estar sob controle.

2.2. Ferramentas gerenciais da qualidade

Estas ferramentas foram desenvolvidas buscando contemplar problemas ndo abordados pelas
ferramentas bdsicas. Estas focam em fendmenos de dificil compreensdo e buscam auxiliar na
prevencdo de eventuais problemas. Seu objetivo € trazer para os gestores ferramentas que
possibilitem o mapeamento dos problemas da qualidade. Estas sdo caracterizadas como
ferramentas de planejamento da qualidade. Com relacdo as ferramentas gerenciais da

qualidade, podemos destacar:

Diagrama de Afinidades: E uma ferramenta que procura dividir em grupos de
relacionamento, permitindo estruturar neles ideias ou outros tipos de informacdo.

Deve ser utilizado quando tivermos lidando com problemas complexos ou
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organizando um conjunto de informag¢des. O diagrama é construido através de cartdes
distintos que neles sdo escritas as ideias ou informacgdes relacionadas a cada
grupamento.

e Diagrama de Relacdes: Se constitui e um mapa de relacdes de causa e efeito entre o
efeito indesejdvel a ser estudado e suas causas principais. Estabelece relacdes de
causalidade entre diversos fatores e ¢ normalmente utilizado para levantamento de
possiveis causas raizes para um problema na andlise de um processo de melhoria. Os
dados iniciais podem vir de outras ferramentas como brainstorming, Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Afinidades, ou Diagrama de Arvore.

e Diagrama de Arvore: Objetiva dividir atributos hierarquicamente. E semelhante a um
organograma e pode ser usado para desdobrar requisitos de um produto ou objetivo de
desempenho por diferentes dreas de uma empresa a partir de um objetivo geral de
melhoria. Sdo estabelecidos requisitos primdrios e requisitos secunddrios, tercidrios,
etc. que levem ao resultado desejado no requisito primario.

e Matriz de Priorizacdo: Relaciona fatores a critérios de prioridade, estabelecendo uma
ordem numérica de prioridades para possiveis solugdes ou problemas. Pode se
priorizar uma lista de acOes de melhoria baseada em critérios como a redugdo de
custos e melhoria na satisfacao do cliente.

e Diagrama em Matriz: Visa identificar relacdes de dependéncia entre requisitos da
qualidade do produto e caracteristicas de projeto do produto. Normalmente procura-se
identificar o grau de relacionamento entre as varidveis: forte, médio e fraco.

e Diagrama PDPC: Possui como objetivo mapear todos os possiveis caminhos para se
alcancar uma meta, bem como as consequéncias das decisdes tomadas em cada etapa.
A partir dai deve-se definir os possiveis problemas e as solugdes para que o caminho
ndo seja interrompido.

e Diagrama de Setas: Visa mapear as atividades, analisando as condigdes de
precedéncia, tempo da tarefa a fim de decidir qual o melhor caminho a ser adotado

considerando as restri¢des de cada processo.

2.3. Ferramentas avancadas da qualidade

Existem varias ferramentas avancadas ou “novas ferramentas” da qualidade como sdo

chamadas por alguns autores, entre elas, destacam-se:
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Brainstorming do inglés, “tempestade de ideias”. Se baseia na reunido de membros
multidisciplinares buscando encontrar possiveis causas de determinado evento ou solucdes

para diversos tipos de problemas, em geral, membros da alta administracao.

Benchmarking é um processo de comparacdo de desempenho. Tanto pode ocorrer de uma
empresa para outra, como de uma drea da empresa para outra area. Normalmente, se busca
medir o quanto o seu desempenho € inferior e quais praticas podem ser copiadas em busca da

melhoria.

5S é uma metodologia que descreve passos para organizar eficientemente e efetivamente o
local de trabalho para o foco na qualidade. Recebe este nome pelo fato de as palavras vindas
do japonés comecarem com a letra “S”. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke foram
traduzidas para o portugués em como ‘“sensos” para ndo descaracterizar a nomenclatura da
metodologia, recebendo respectivamente o nome de senso de utilizacdo, senso de

organizacao, senso de limpeza, senso de saude e senso de autodisciplina.

SW1H refere-se a um plano de ag¢do que permite considerar as tarefas que precisam ser
executadas de forma objetiva e assegurando sua implementacdo de forma organizada. A
nomenclatura vem das palavras inglesas “What”, “When”, “Where”, “Why”, “Who”, “How”,
descrevendo respectivamente o que serd feito, quando seré feito, onde serd feito, por que sera

feito, quem ird fazer e como ir4 fazer.

QFD ¢ um método usado no processo de desenvolvimento de produto que tem como objetivo
principal transformar os requisitos de produto definidos pelo mercado em caracteristicas do

produto.

FMEA um método de andlise tanto de produtos como de processos em atividades ou em

projeto, visando identificar modos de falha e determinar seu impacto sobre o sistema.

Matriz GUT € uma ferramenta de auxilio na priorizagdo de resolugdo de problemas. Busca

classificar cada problema relacionando-o com a sua gravidade, urgéncia e tendéncia.

Kaizen refere-se a uma préatica de melhoria continua que teve origem no modelo de qualidade
Japonés baseado em alguns principios. Uma das suas principais caracteristicas estd no fato de
uma grande melhoria ser resultado de diversas pequenas melhorias acumuladas ao longo do

tempo.
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3. Metodologia

Nesta se¢do serd feita a classificagdo do estudo com relagdo aos seguintes aspectos:
finalidade, abordagem, quanto aos objetivos, quanto aos dados e quanto as técnicas de

pesquisa.

No que tange a finalidade, a pesquisa € classificada como aplicada pois é voltada para uma
aplicacdo prética em uma empresa do ramo de refrigeracdo com o objetivo de solucionar o

alto custo incorrido com sucata, e assim agrega valor para o processo como um todo.

Segundo Boaventura (2004) por meio da pesquisa aplicada pode-se gerar conhecimento

suficiente para implementagdo prética para resolu¢do de problemas pontuais.

A natureza da pesquisa € uma abordagem combinada, visto que os fatores qualitativos serdao
abordados em um primeiro momento, enquanto que os fatores quantitativos aparecerao depois
com a aplicacdo da ferramenta avancada FMEA. Para Minayo (2000) a pesquisa qualitativa
foca nos fendmenos, nos processos, bem como na relacdo entre eles de forma mais

aprofundada, sem que possam ser simplificados a operar apenas com variaveis.

Para Santos (2007) e Severino (2007) a classificacio de uma pesquisa no tocante a seus
objetivos podem ser de trés tipos: exploratdria, descritiva e explicativa. Com relacdo aos
objetivos, a pesquisa é exploratoria, pois através da aplicagdo das ferramentas da qualidade
tem-se como foco aprofundar o conhecimento no problema de residuos, e assim poder
programar solucdes para reduzir os custos envolvidos. Segundo Gil (2010) as pesquisas
exploratdrias possuem a finalidade proporcionar maior intimidade com o problema, tornando-

o mais maledvel para formacao de hipéteses, por exemplo.

No que diz respeito aos dados, trata-se de uma pesquisa-acdo, a medida que o pesquisador
atua de forma participativa e cooperativa com os funciondrios da empresa. Além do mais, a

pesquisa visard a solu¢do do problema como contribui¢ao para o meio académico.

Quanto as técnicas de pesquisa, elas se constituem em: Observacdo direta intensiva e
documentacdo direta. A primeira consiste na observacdo dos fendmenos no cotidiano da
organizagdo, logo tendo um contato muito proximo com a situagdo em estudo. J4 na segunda

técnica, € realizada uma coleta de dados no local aonde os fatos acontecem.
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4. Estudo de caso

O estudo de caso acontecerd em uma indudstria de producdo de freezers e refrigeradores.
Dividindo-se em quatro tipos: horizontais, verticais, ilhas e auto-servico. Os maiores volumes
de produgao sendo os tipos horizontais, portanto, sendo os mais susceptiveis a problemas que
possam levar ao sucateamento ou necessidade de retrabalho, que podem ser ainda divididos

em modelos HCE (tampa de vidro) ou HDE (tampa de chapa).

Devido a sazonalidade do produto, hd uma constante mudanga na mao de obra utilizada na
producdo e nem sempre ha tempo suficiente para um treinamento adequado em periodos de
alta producdo, que normalmente se iniciam no comego do verdo e duram até o comeco do

inverno.

Cada tipo de produto se divide em vérias dreas, por exemplo, a linha de produtos horizontais é

divida em: montagem 1, isolamento, pintura e serigrafia, montagem 2 e por fim embalagem.

Para uma melhor visdo de como se did o processo de producdo de freezers horizontais e
consequentemente entender em que parte do processo acontece, bem como o quanto o
processo analisado pode insatisfazer seu “cliente” na andlise do FMEA, foi elaborado um
fluxograma do processo, como pode ser visto na figura 1. Este fluxograma € apenas uma
forma genérica do processo. Foi desenvolvido desta forma para ndo haver divulgacdo de

informacdes especificas do processo de producido da empresa.

Figura 1 — Fluxograma do processo

Dobra chapa
externa 1 Unido das Instalagdo de
» chapas > outros
Dobra chapa externas componentes
externa 2 l
Instalacédo Envolvimento Soldae Unido de
Dobra chapa oo
interna ] de moldura | detubona [ testesde [ caixainterna
superior chapa fuga com externa
Solda de tubos Instalacdo de Pintura e Ifl]et;ao de
€ componentese |€ . poliuretano no
e testes de fuga adesivagem
do motor conformador

|

Maquina de
Vacuo

— : Lacre por solda _)|:|
Injecdo de gas ultrassom Testes de fuga

Y

Instalagdo de
. - Testes de
Embalagem grade na area Limpeza
temperatura
do motor

Fonte: Esta pesquisa (2016)
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Com isso, pode-se observar o processo de inje¢do de poliuretano acontece relativamente cedo
no processo produtivo da empresa, situado logo apds a drea de Montagem 1, e se classifica
como um dos maiores gargalos da empresa na linha de montagem de freezers horizontais.
Além disso, a partir da estratificacdo dos dados provenientes do departamento de qualidade e
andlise histdrica dos anos anteriores, pode-se observar também que ele se trata de um dos

maiores impactantes nos custos referentes a sucata da empresa.

Ap6s definido o problema a ser estudado e onde ele se localiza, procurou-se estabelecer uma
relacao de afinidades dos principais problemas que podem levar ao vazamento de poliuretano

com relagdo as dreas de Qualidade, Manutencdo e Recursos Humanos.

Figura 2 - Diagrama de afinidades
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Qualidade Manutengao Recursos Humanos

Moldura fora do padrdo de

Conformidades mal ajustadas Opstaol cxqiccent B2 toldear

dimensdo fita nas bordas
Moldura fora do padrao de Proporcdo de injecdo Operador deixou produto
curvatura desrregulada entrar em conformador errado

M2aquina de inje¢do

doealibrity Ralo mal colocado

Chapa fora de padrdo

Falta de manutencao Conformadores mal ajustados

Encaixe mal feito na moldura

Instalagdo de componentes
errados

Fonte: Esta pesquisa (2016)

Por fim, pdde-se aplicar o FMEA para andlise no produto HCE-411, que é um dos produtos
mais vendidos pela empresa e um dos modelos aonde mais ocorriam problemas conforme
observado na fase de andlise histérica dos dados estratificados. O formuldrio FMEA ¢é

apresentado no anexo.

Um ponto que merece destaque no formuldrio FMEA € no tocante aos indices gravidade e
detectabilidade, que receberdo notas 7 e 8, respectivamente, para todas as falhas identificadas.

Desta forma, o indice que iré ser primordiais para o fator de risco, € o indice de ocorréncia.

Mediante a aplicacdo do FMEA, os maiores fatores de riscos foram observados e acgdes
corretivas foram recomendadas. Os fatores de risco sao calculados através da multiplicacao da
frequéncia de ocorréncia, gravidade e detectabilidade. Pode-se observar que os maiores
fatores de risco sdo provenientes da “falta de colocacdo da fita esponjosa nas quinas”,

b 1Y

“dimensao errada na dobra”, “ralo ndo conforme” e “produto entrou no conformador errado”.

Apesar de terem sido sugeridas acdes para todas as causas, apenas as quatro mencionadas
tiveram acgoes tomadas pela empresa, tanto pelo fato de terem maior fator de risco como pelo
fato de as outras duas recomendacdes serem relativamente mais custosas para a empresa por
envolverem manutencdo preventiva, o que acarretaria atualmente na contratacdo de mais
recursos humanos para a empresa ja que os responsaveis pelo departamento de manutencao se

encontravam muito ocupados com outros projetos.
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4. Consideracoes finais

A partir da aplicagdo do fluxograma pdde-se ter uma melhor visualizacdo do processo e
entender o quanto o problema escolhido pdde insatisfazer seu “cliente” no processo produtivo,
enquanto o diagrama de afinidades destacou os principais problemas relacionados a area de
qualidade, manutencdo e recursos humanos para que por fim pudesse ser aplicado o FMEA
em um dos modelos que mais sdo produzidos na empresa e que apresentavam o problema de
vazamento de poliuretano. Com isso, algumas propostas de a¢des corretivas com potencial de
economizar custos para a empresa e reduzir o volume de sucata e retrabalho provenientes do

processo de injecdo de poliuretano foram sugeridas e aceitas pela mesma.

Em trabalhos futuros, pretendemos seguir com a anélise do resultado das decisdes tomadas
com a ajuda do FMEA, bem como envolver outras ferramentas da qualidade que possam

contribuir positivamente na resolucao de problemas com custos de sucata.
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ANEXO

Tabela 1 - FMEA

DIVISAO:
F.M.E.A - ANALISE DE MODOS DE x  Projeto do Produto Projeto do Processo 01
FALHAS E SEUS EFEITOS FOLHA:
Revisdo do Projeto do Produto Revisdo do Projeto do Processo /1
. . %, Lo . DATA DE
CLIENTE/REF: Freezer Horizontal (HCE) APLICACAO: Miquina injetora AREAS ENVOLVIDAS: Montagem 1 ELABORACAO 20/06/15
DATA PRODUTO/ DATA DA PROXIMA
ULTL.REV - PROCESSO Injecdo de "PU FORNECEDOR: Chaparia REVISAO 20/12/15
.PROJ.
_ FALHAS POSSIVEIS ATUAL ACAO CORRETIVA
NOME DO FUNCAO DO .
ITEM COMPONENTE  COMPONENTE CONTROLES INDICES )
/PROCESSO /PROCESSO MODO EFEITO (S) CAUSA (S) ATUAIS o G D R RECOMENDACOES TOMADA
. Mais treinamento e .
Falta de colocagdo da fita = I Treinamento e
. . Observagdo 9 504 conscientiza¢do do N
esponjosa nas quinas funciondrio conscientizagdo
Dimensao errada das chapas Amostragens 3 168 Manuteznggo preventiva Nenhum
na maquina de corte
Treinamento ou
v . Produto nio  Dimensio errada da dobra Nenhum 5 280 automatizagao do Treinamento
Maiquina injetora Preencher espaco azamento conforme processo de dobra
HCE-411 . . de 8 7
de poliuretano  vazio no produto . (sucata ou
poliuretano retrabalho)  Vaz30 da mdqui ima d Manutenci i
azdo da maquina acima do Nenhum | 56 anutengao preventiva Nenhum
normal na maquina
Ralo nao conforme Amostragens 6 336 Troca de fornecedor ~ Troca de fornecedor
Produto entrou no
conformador errado Nenhum 4 224 Treinamento Treinamento

(desatencdo do funciondrio)

Fonte: Esta pesquisa
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