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Resumo

As ferramentas da qualidade sdo recursos essenciais para a melhoria continua de processos e produtos, visto
que as organizagdes buscam cada vez mais se manterem competitivas no mercado. Por serem versateis, as
ferramentas podem ser aplicadas em diversas situagdes, contribuindo para a coleta, andlise e tratamento de
informagdes. Este artigo foi elaborado com base em uma intervencgdo realizada em uma indastria de aluminio,
com a aplicacdo das ferramentas da qualidade na andlise de produtos nao conformes, com o intuito de reduzir
o numero de reclamacdes de clientes por problemas relativos a variacdes na qualidade. Apds a aplicagao das
ferramentas na analise e tratamento das ndo conformidades em produtos, verificou-se a redugcdo do nimero
de reclamacgbes de clientes por nao conformidades, atestando que a implantagcdo das ferramentas da
qualidade contribuiu para uma melhoria significativa nos produtos.

Palavras-Chave: Ferramentas da qualidade; Industria de aluminio; Ndo conformidades.

Abstract

Quality tools are essential resources for continuous improvement of process and products as organizations
increasingly seek to remain competitive in the market. Because they are versatile, the tools can be applied
in many situations, contributing to the collection, analysis and treatment of informations. This article is based
on an intervention in an aluminum industry, applying the quality tools in the analysis of nonconforming
products, in order to reduce the number of customer complaints about problems related to quality variations.
After the application of the tools in the analysis and treatment of products nonconformities, there was a
reduction in the number of customer complaints, attesting that the implementation of quality tools contributed
to a significant improvement in the products.

Key-words: Quality tools; Aluminum industry; Nonconformities.
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Aplicacao de ferramentas da qualidade para analise e solugdao de ndao conformidades em uma

indastria de aluminio

1 Introducao

O incessante progresso das transformagOes
econdmicas e tecnoldgicas vem contribuindo para o
aumento da necessidade das empresas em aderirem
a novos métodos e ferramentas, buscando garantir a
qualidade em seus processos e produtos, tornando-as
mais competitivas e produtivas. Dessa maneira, com
a busca pela melhoria continua, as ferramentas da
qualidade foram desenvolvidas para facilitar a coleta
de dados e aplicacao de conceitos, contribuindo assim
para a melhoria da qualidade de servigos, processos e
produtos [1].

As ferramentas sdo frequentemente utilizadas na
indUstria porque podem contribuir, por meio de
técnicas estruturadas, para facilitar a remocdo de
causas dos problemas, obtendo assim uma maior
produtividade e, consequentemente a reducdo de
perdas. Desse modo, pode-se entender que essas
técnicas, deveriam ser ensinadas as organizagodes e
aplicadas em sua rotina, possibilitando na
identificacdo de oportunidades, aperfeicoamento e
eliminagao de perdas [2].

Assim, como qualquer outro, o setor da industria
de aluminio necessita de um acompanhamento de
seus processos e produtos, porém demanda um alto
padrdao de qualidade dos seus materiais, devido ao
alto valor de mercado [3].

O Brasil é o décimo primeiro produtor de aluminio
primario, é o quarto produtor de bauxita, e terceiro
produtor de alumina, cendrio esse, causado pela
perda de competitividade do mercado brasileiro. A
principal razdo para esse acontecimento é derivada do
aumento do custo de energia, da instabilidade da
economia, e da falta de uma politica de longo prazo
para o setor. A industria do aluminio vem sendo
prejudicada desde 2015, por causa da crise politica
que o pais vem enfrentado e que afeta diretamente na
redugdo dos principais indicadores do mercado [4].

Portanto, as ferramentas da qualidade sao
essenciais para o controle e o gerenciamento da
produgdo também na industria de aluminio, ja que
podem contribuir para a incorporacao de melhorias e
promogcado de melhores resultados.
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2 Metodologia

Uma empresa que fabrica e comercializa aluminio,
apresentava problemas efetivos de qualidade, que
resultava no crescimento do nimero de reclamagodes
de clientes. A empresa em questdo decidiu realizar
uma analise e tratamento da situagdo de maneira
estruturada, dessa maneira, foram aplicadas as
ferramentas da qualidade para analise e solugdo dos
problemas encontrados.

Este trabalho trata-se de uma pesquisa-agao
aplicada na empresa de aluminio, no qual foi
inicializada uma pesquisa exploratorio-descritiva, com
sua coleta de dados desenvolvida a partir das
reclamacoes e dos registros internos relacionados aos
problemas e dados de produgdao. Em seguida, foi
realizada a aplicagdo pratica das ferramentas da
qualidade.

3 Revisao de Literatura

3.1 Segmento de Indistrias de
aluminio

O aluminio é uma commodity global, uma
mercadoria  fabricada em larga escala e
comercializada em nivel mundial, estando presente
em 236 plantas localizadas em 42 paises e em 5
continentes. E um metal cuja industrializacdo
comecou no fim do século XIX e que vem crescendo
ao longo do tempo, apresentando um alto valor de
lucratividade para o mercado mundial. Ele pode ser
aplicado de muitas formas, por isso € um dos
materiais mais utilizados no mundo todo. Ja que é
caracterizado por ser leve, duravel e brilhante, o
aluminio tem uma excelente performance e
propriedades superiores na maioria das aplicagdes,
encontrando-se em diversos setores industriais,
como: bens de consumo, automotivo e transportes,
construgdo civil, embalagens, indulstria elétrica,
maquinas, etc [5].

Mesmo com os problemas enfrentados pelo setor,
a produgdo do aluminio no Brasil e a demanda interna
por produtos transformados de aluminio apresentou
uma melhora. Em 2017 o consumo foi de 1.263 mil
toneladas contra 1.205 mil toneladas em 2016. Ja a
exportagao e importagao apresentaram uma queda de
22,63% e 0,38 % respectivamente, em relagdo a 2016

[4].
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Considerando as oportunidades de mercado e a
perda de competitividade do Brasil no segmento, a
preocupacdo com a qualidade do seu produto ndo é
apenas um diferencial, mas uma necessidade.

3.2 Gestao da Qualidade

Com o processo de globalizagdo, a qualidade como
fator de melhoria de processos e produtos passou por
inimeras modificacdes e reestruturacbes, baseadas
principalmente pelas necessidades de renovagdo das
instituicdes. Dessa maneira, a qualidade passou a ser
vista como um todo e nao apenas um processo isolado
e independente.

O processo de reestruturagdo da qualidade passou
por quatro fases, denominadas eras da qualidade, que
apresentaram diferentes abordagens, provocando
mudangas nas praticas industriais, tal evolucdao pode
ser visualizada na Figura 1. Em meados dos anos 20,
o foco da qualidade era a inspegao, com interesse na
verificacdo dos materiais e produtos, buscando a
uniformidade. Entre os anos 30 a 40 o foco passou
para o controle da qualidade, com énfase na
uniformidade dos produtos, usando menos inspegao e
buscando tal controle por meio de ferramentas e
técnicas estatisticas [6].

Por volta dos anos 50 a 60 o foco passou para a
garantia da qualidade, sendo o principal interesse a
coordenacdo de fabricacdo, desde o projeto até o
cliente, com a contribuicdo de todos os grupos
funcionais para impedir falhas na qualidade. Na
década de 70 o foco passou para a gestdo da
qualidade total, com énfase em atender as
necessidades do mercado e dos clientes, bem como
na prevencdo de ndo conformidades, através do
planejamento  estratégico e mobilizagdo da
organizagdo, visando associar a qualidade com todas
as etapas e processos [6].

Qualidade

Qualidade

nspec¢do

Figura 1: Evolucdo da qualidade.
Fonte: Adaptado de Paladini (2006)
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A gestdo da qualidade total é considerada como a
ultima fase da evolugdo dos conceitos da qualidade.
Utiliza como base para melhoria continua o ciclo
PDCA, que pode ser visualizado na Figura 2, cuja
finalidade é o gerenciamento de processos e o alcance
de metas. O ciclo PDCA preconiza a melhoria continua
dos processos, servicos e produtos por meio de 4
etapas sequenciais: planejar, fazer, checar e agir e
passou a ser usado como base para a formagdo de
sistemas de gestdo da qualidade [7].

—— >

ACTION PLAN
Agir Definir
Corretivamente Metas
{ou Padronizar) .
Determinar
Métodos para
A atingir Metas
- ) Educar ¢
Venficar os \_ € Treinar
Efeitos .
Execugio) Executar o
= Planejado
(Registrando)

: DO

Figura 2: Ciclo PDCA.
Fonte: Adaptado de Mariani (2005)

Sistema de Gestao de
Qualidade

3.2.1

O sistema de gestdo da qualidade (SGQ) pode ser
visto como um conjunto de praticas que sdo aplicadas
e desenvolvidas nas empresas para padronizagao e
controle de processos. Essas praticas sdo definidas
conforme as necessidades e expectativas das partes
interessadas, buscando a melhoria continua dos
processos, servigos e produtos. Ele muda o foco da
qualidade da operacao para toda a organizacgao,
contribuindo para a redugdo de custos e perdas, além
de favorecer a otimizacdo de processos e servigos

[8].

A introducdo de um SGQ é uma decisdo estratégica
para qualquer empresa, pode contribuir para melhorar
seu desempenho global e fornecer meios para o
desenvolvimento sustentavel da organizacdo. Os
beneficios para uma empresa que implanta o SGQ
podem ser inumeros, como: padronizagdo dos
processos, melhora na comunicacgao interna, reducgao
de retrabalho e custo, além de aumentar a satisfacdo
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do cliente e encontrar oportunidades de
melhoramento dos servigos e produtos [9].

Existem cinco taticas estratégicas para contribuir
na implantacdo do SGQ [10]:

o Definir qual o escopo do SGQ da empresa assim
como os produtos;

o Envolver todas as pessoas no processo de
implantacao;

o Realizar um diagndstico da situacdo atual da
empresa, em relagdo ao modelo que deseja
implantar;

. Mapear os processos relevantes da empresa;

o Definir as metas e os indicadores que serdao
avaliados e acompanhados pelos SGQ;

o Posteriormente utilizar métodos para avaliar a
eficiéncia e a eficicia da gestdo da qualidade.

A implantagdo de um SGQ em uma organizagao
precisa ser estrategicamente planejada, de maneira a
garantir a melhoria dos resultados da organizagdo.

3.3 Ferramentas da qualidade

Para a aplicacdo e manutengdao de um sistema de
gestdo da qualidade, é importante a utilizacdo de
ferramentas para auxiliar no controle de processos e
cumprimento de objetivos. As ferramentas da
qualidade sdo utilizadas na busca pela melhoria de
processos e para resolugao de problemas relacionados
a qualidade. Elas tém como objetivo principal facilitar
a melhor compreensao de processos e a tomada de
decisdao com base em fatos e dados [11].

As ferramentas bdsicas para a qualidade possuem
o proposito de auxiliar e direcionar a resolugdo de
problemas. Algumas das mais conhecidas sdo:
brainstorming, histograma, folha de verificagdo, 5
Porqués, plano de agdo, grafico de Pareto e diagrama
de causa e efeito.

3.3.1 Brainstorming

O brainstorming é uma ferramenta conhecida
como tempestade de ideias, que pode auxiliar uma
equipe na elaboracdo de ideias em um curto espago
de tempo. O objetivo principal é de incentivar a
criatividade de um grupo, no qual consiste em
trabalhar com o intuito de averiguar o entendimento
de problemas ou as possiveis causas do que precisa
ser corrigido [12].
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3.3.2 Histograma

O histograma é um gréafico de barras no qual se
pode observar a distribuicdo de dados por categoria.
E uma ferramenta muito utilizada na estatistica de
processos, pois torna possivel verificar a frequéncia
com que variam os fatores, facilitando o estudo de
determinadas situagdes [13].

A estrutura do histograma ira depender de qual
processo sera analisado e ajudara na delimitagdo de
um indicador de desempenho para servir de
parametro na analise dos dados. Também é
importante determinar o intervalo de tempo e a
quantidade de dados que serdo utilizados [13].

3.3.3 Folha de verificacao

A folha de verificagcdo é um formulario utilizado
para a coleta de dados, contribuindo para a verificagao
e distribuicdo de um item de controle. O principal
objetivo dessa ferramenta é facilitar a coleta, registro
e padronizacao dos dados [13].

Para a elaboragdo de uma folha de verificagdo, é
necessario primeiro definir o objetivo da coleta de
dados que estara sendo realizada, para s6 entdo
coletar dados suficientes, que representem os
resultados aguardados e, posteriormente, definir qual
o modelo de folha de verificacdo sera mais apropriado
para analise.

3.3.4 5 Porqués

A analise dos 5 Porqués é uma técnica simples e
efetiva que contribui para a identificacdo das causas
de problemas, na andlise de causa raiz, muito
utilizada na area da qualidade, mas podendo ser
aplicada em qualquer area [14].

Os 5 porqués é uma ferramenta criada por Taiichi
Ono, considerado o pai do Sistema Toyota de
produgdo, que consiste em realizar a pergunta ” Por
qué” cinco vezes para identificacdo e compreensdo da
causa do problema. Ndo necessariamente é preciso
realizar as cinco perguntas, desde que a causa raiz do
problema seja encontrado [14].
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3.3.5 Grafico de Pareto

O gréfico de Pareto é uma das ferramentas mais
utilizadas nas organizacdes. E um grafico de barras
verticais, onde é possivel ordenar dados a partir do
valor mais alto até o valor mais baixo, tracando uma
curva para demonstrativo das porcentagens
acumuladas, conforme pode ser visualizado na Figura
3. A utilizacdo do grafico de Pareto contribui para
facilitar a visualizacdo das causas ou dos problemas
que precisam ser investigados em determinado
processo [15].

Grafico de Pareto
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Figura 3: Grafico de pareto.
Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2012).

E possivel visualizar na Figura 3 que as colunas sdo
dispostas da maior para a menor frequéncia, sendo
formada uma linha que apoia no entendimento do
principio 80-20, onde devem ser identificados os
poucos itens que muito impactam na situagao, em
detrimento dos diversos itens que possuem pouco
impacto.

3.3.6 Diagrama de causa e efeito

O diagrama de causa e efeito, também conhecido
como diagrama de Ishikawa ou gréfico de espinha de
peixe, foi criado em 1943 pelo engenheiro japonés
Kaoru Ishikawa e tem como objetivo principal realizar
a analise das operacbes nos processos produtivos. O
diagrama de causa e efeito tem uma estrutura
parecida com uma espinha de peixe, onde o eixo
principal é visto como o fluxo de informacgdes e as
espinhas como o0s aspectos secundarios, que
contribuem para a anadlise do problema, como pode
ser visualizado na Figura 4 [15].
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‘ Maquina ‘ ‘MéodeObra ‘ ‘MewodeMedlda ‘

EFEITO

‘ Maternial ‘ ‘ Método ‘ ‘MemAmmente‘

Figura 4: Diagrama de causa e efeito.
Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2012).

Para a construgdo do diagrama, como mostra a
Figura 4, é necessario definir o problema central a ser
investigado, e depois adicionar nas ramificagdes os
seis M:

¢ Maquina,

e Material;

e Mao de obra;

e Método;

e Medida e

e Meio ambiente.

Cada uma das ramificagdes representa um grupo
de dreas a serem investigadas para entender as
causas de um problema e, dessa maneira, contribuir
para a elaboragdo de ideias para a sua resolugdo
[16].

3.3.7 Plano de acao

O plano de acdo é uma ferramenta de facil
execugcao que tem como objetivo principal a
elaboracdo de um plano eficiente e simples,
direcionado para a solugao dos problemas. Ele pode
ser usado para solugao de problemas ou melhorias, e
consiste em um questionario contendo sete perguntas
relacionadas ao processo produtivo, sendo o seu
nome oriundo das primeiras de cada uma delas:

e What? (O qué?);

. Who? (Quem?);

. Where? (Onde?);

o When? (Quando?);

e Why? (Por qué?);

e How? (Como?) e

e  How much? (Quanto custa?).

E uma ferramenta extremamente Util para as
organizacgoes, pois previne falhas por parte das agbes
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a serem realizadas e ajuda eliminar duvidas quanto a
execucgao das atividades [17].

4 Discussoes e Resultados

A industria de aluminio em questdo apresentava
problemas relacionados a qualidade dos seus
produtos. Os clientes da empresa detectaram que os
produtos apresentavam danos externos e internos,
como: quebras, rugas (dobras do aluminio ao longo
da folha), machucados, telescopagem (espiras
corridas na lateral), furos, aderéncia, molhabilidade
(6leo na bobina de aluminio), rebarbas, variacdo de
espessura, quebras na emenda, entre outros,
conforme demonstrado na Figura 5.

Telescopagem

Machucado

Figura 5: Ndo conformidades presente nos produtos.
Fonte: Autora (2018).

Ao serem recebidos pelos clientes, os produtos sado
inspecionados tanto superficialmente como
internamente. Quando evidenciada alguma nao
conformidade, é gerado um registro de ndo
conformidade (RNC), que € um documento virtual
fornecido pela empresa de aluminio no qual o cliente
pode descrever o problema encontrado, informar a
quantidade de material que pode vir a ser devolvida,
a numeragao do material e fotos para constatagao e
avaliacdo da nao conformidade pela equipe de
qualidade.

Esses RNC’s sdo monitorados todos os dias por
meio de um portal online chamado share point, pelo
qual sdo gerados relatérios com os dados das
reclamagdes. Todas as reclamagdes e devolugbes de
produtos defeituosos sdo registradas nesse portal,
sendo o setor de qualidade responsavel por realizar a
analise e tratamento dos problemas, preenchendo
formularios que sdo encaminhados para os clientes
com as acodes adotadas e o esclarecimento das causas
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da ndo conformidade, em um prazo de até 10 dias
Uteis.

Apdés perceber um aumento significativo do
numero de reclamacgdes por partes dos clientes, o
setor de qualidade de clientes da empresa realizou um
levantamento dos formularios de RNCs que foram
recebidos no ano de 2017 na linha de folhas, e através
da utilizagdo de um grafico foi possivel observar o
aumento no quantitativo de RNCs recebidos por
problemas efetivos de qualidade, principalmente por
rugas no aluminio, como pode ser visualizado na
Figura 6.

RNCs - Nao conformidades

o ) 3 2 2 2 & rd 2 & o o ] & o &
C S O T P SR
FITFEIFTIT LTS G F
G L A & ¥
& ¥ & & & & &
<« <@ & &

& Otd RNCs Motivos

Figura 6: RNCs por ndo conformidade em 2017.
Fonte: Autora (2018).

Dessa maneira, apds constatar que rugas era um
dos principais causadores de reclamagdes, o setor de
qualidade decidiu restringir a analise apenas no
problema de rugas, com a aplicacao de ferramentas
da qualidade para estudar e tratar o problema. Foram
aplicadas as seguintes ferramentas: brainstorming,
lista de verificacdo, grafico de pareto, 5 porqués,
diagrama de causa e efeito e plano de agao.

4.1 Aplicacao das ferramentas

4.1.1 Brainstorming

O brainstorming foi realizado com representantes
das areas da qualidade, produgdo e processos. Essas
pessoas foram identificadas como relevantes para
participar da analise porque poderiam contribuir para
o entendimento do problema, uma vez que estavam
envolvidas com o processo de alguma forma.

A partir do brainstorming foram identificadas
algumas causas provaveis para o surgimento das
rugas no produto, tais como: vibragdao nos cilindros
das maquinas que separam o aluminio, alta aderéncia,



Revista de Engenharia e Pesquisa Aplicada, v.5, n. 4, p. 48-58, 2020

cilindros desnivelados, as facas de corte cegas, alto
teor de alcool, ovalizacdo das bobinas e rasgos
continuos no aluminio.

Apds o levantamento de dados e discussdes das
reclamacdes no brainstorming foi iniciada a analise da
nao conformidade, com o intuito de investigar
problemas recorrentes nas maquinas e no material
que poderiam estar causando as rugas.

4.1.2 Coleta de dados

O processo de coleta de dados para analise se
iniciou na verificagdo de livros de maquinas para saber
se no dia e horario algum produto ou a propria
maquina havia apresentado problema, se algum
inspetor de qualidade foi acionado, se foi necessaria
analise de laboratdrio, entre outras informagdes que
sdo de grande importancia para o gerenciamento das
nao conformidades.

Apos a coleta de dados, deu-se inicio a verificacdo
das informacdes, sendo a ferramenta adotada a lista
de verificagcao, exibida na Figura 7. Utilizada com o
intuito de auxiliar no levantamento e registro de
dados referentes as reclamagdes, além de contribuir
para a padronizagdo e organizacao das informacgoes.

eriodo de produgdo

cado ratus

Livro de registro Defeito
LIVRO DO COSIM
LIVRO DO LAMINADOR
LIVRO DA SEPARADEIRA
LIVRO DO LABORATORIO
LIVRO DA INSPECAO
LIVRO DA MANUTENCAO

Data de Ocorréncia| Comentirio do livro de registro

Figura 7: Lista de verificagdo de Folhas.
Fonte: Autora (2018)

Os livros de registros de méaquinas, laboratério,
inspecao e manutengdo foram listados em itens para
serem verificados na busca por constatacdo de
alguma ocorréncia no determinado periodo estudado
da reclamagao de ndo conformidade, com a finalidade
de ter um acompanhamento dos dados que
posteriormente serdo analisados.

Com a utilizagdo da lista de verificagdo foram
levantados alguns pontos referentes as reclamagdes
por rugas, como periodo de produgdo, maquinas e tipo
de material. Foi possivel constatar, como mostra a
Figura 8, que o defeito foi identificado em folhas de
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aluminio de 9 micras e 6,3 micras. Esse tipo de
material é utilizado na producdo de embalagens para
o ramo alimenticio, e sdo chamadas de folhas finas.
Assim como foi identificado o tipo de material que
apresentava o defeito, foi possivel identificar a
maquina geradora do problema, sendo possivel
comprovar que eram as maquinas que separam e

cortam as folhas de aluminio, chamadas de
separadeiras.
25 23
20
20 13
16
14 14

11 12

few/17 mar/17 abr/17 mai/17 jun/17 jul/17 ago/17 set/17 out/17 nov/17 dez/17

@ Qtd RNCs rugas

Figura 8: Histograma de rugas em folha 9 micras e 6,3
micras no ano de 2017.
Fonte: Autora (2018).

4.1.3 Grafico de Pareto

Apds os dados das listas de verificacdes serem
ordenados e estratificados, foi aplicado o grafico de
pareto, onde esses dados foram utilizados para a
identificacdo dos principais motivos das rugas no
aluminio. Dessa maneira, como observado na Figura
9, foi possivel ordenar as frequéncias das ocorréncias
em ordem decrescente e dessa maneira priorizar a
analise das causas.

Principais causas de Rugas

120% 0% wow [ %0
94% 97%
91% - ° 70

<
+ 60

& Quantidade 4% Acumulado

Figura 9: Grafico de principais motivos de rugas.
Fonte: Autora (2018)

Apos a construcdo do grafico de Pareto, foi possivel
constatar que a vibragao nos cilindros das maquinas
de separagdo do aluminio em conjunto com a alta
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aderéncia resultava no surgimento de rugas no
material.

Apds a aplicagdo do grafico de pareto, foram
criadas outras planilhas de coleta de dados, onde os
dados foram estratificados por maquina e por turno,
0 que pode ser visualizado na Figura 10, para
entender se o0 surgimento das rugas estava
concentrado em algum dos turnos ou alguma maquina
separadeira, jad que a empresa de aluminio possui
cinco separadeiras contribuindo para o controle sobre
0 quantitativo de ocorréncias durante o ano e para a
analise da ndo conformidade.

Rugas por Maquina/Turno
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25 11 13
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HTURNO - MANHA B TURNO-TARDE & TURNO - NOITE

Figura 10: Estratificacdo de rugas por Maquina /Turno.
Fonte: Autora (2018)

Posteriormente a estratificacdo das ocorréncias
de rugas por maquina e turno foi possivel constatar
uma frequéncia maior de incidentes nas maquinas
separadeira V e na separadeira 1V, respectivamente,
nos turno da tarde. Com a utilizacdo dessa
ferramenta, tornou-se mais facil subdividir os dados e
dessa maneira ter um maior controle sobre a variagao
das ocorréncias, além de facilitar a identificacdo da
localizagdo dos problemas e na criagdo de padrdes a
serem estudados.

4.1.4 Analise de causas

Apds o entendimento do problema, o diagrama de
causa e efeito e anadlise dos 5 Porqués, foram
incorporados a um formulario de Andlise de causa raiz
(ACR), que é utilizado pela empresa para analise de
rejeicOes e gatilhos internos decorrentes de material
nao conforme, que contribui para a eliminagdo de
reincidéncia de ndo conformidades e para facilitar a
investigagao das causas.

Dessa maneira, para cada RNCs foi atribuido um
formulario de ACR contendo o diagrama de causa e
efeito e analise dos 5 Porqués, que sera preenchido
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com base nos dados coletados e utilizado para avaliar
a relacdo da nao conformidade detectada e os fatores
ou causas do processo que podem ser responsaveis
pelo evento, sendo possivel visualizar na Figura 11.

Falha no procedimento de

inspegio dos cilindros de 9 B B
P 263 Vibragdo nos cilindros

| miquma |
Cilindros desnivelados

| meooa |

» RUGAS
Falhanainspegiodos / Altaaderéncia vindodo
cilindros 8¢ 6.3 Cosim

Falha no nivelamento dos

Rasgos continuos
cilindros 9 6.0

| Mio-DE-0BRA | | MATERIAL

MEIO
AMBIENTE

Figura 11: Diagrama de causa e efeito— Rugas
Fonte: Autora (2018)

Através da utilizacdo do diagrama de causa e
efeito em conjunto com os 5 Porqués, as equipes de
qualidade, producdo e processos constataram que a
causa raiz dos problemas da vibracao nos cilindros era
o0 seu desnivelamento, além do baixo teor de dleo
presente nas folhas de aluminio que resultava em uma
maior aderéncia das folhas e consequentemente uma
maior dificuldade na separacao. Dessa maneira o
conjunto desses dois fatores resultava no surgimento
de rugas no material.

4.1.5 Acgoes corretivas

Apds a analise do diagrama de causa e efeito com
a descoberta da causa raiz foi entdo aplicada a
ferramenta, plano de agao.

As principais agdes que foram elaboradas para a
correcdo e a prevengao dos problemas com a vibragao
dos cilindros e a alta aderéncias nas folhas de aluminio
foram:

. Revisar procedimento do nivelador de perfil de
cilindros de folhas 9 micras e 6,3 micras;

. Comprar novo nivelador de perfil de cilindros de
folhas 9 micras e 6,3 micras;

. Revisdo do procedimento de teor de dleo do
COSIM;

. Criagdo de um procedimento de teste de
aderéncia para as separadeiras;

. Criar um novo procedimento de inspecdao dos
cilindros de 9 micras e 6,3 micras;

. Manutengdo preventiva no controlador de
destilacdo de 6leo das separadeiras;
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o Procedimento de inspecdo de
separadeiras e laminadores.

rugas nas

As acbes que foram geradas apds a analise do
diagrama, foram arquivadas em uma planilha de
monitoramento chamada agdes de qualidade. Apds o
arquivamento das agoes, € realizado um follow up
semanal com os responsaveis até a conclusdo da
acdo. Apods ela ser concluida, o responsavel deve
encaminhar para a equipe qualidade de clientes a
evidéncia da acdo realizada, para ser arquivada tanto
fisicamente como eletronicamente.

Em virtude dos fatos estudados com a utilizacdo
das ferramentas da qualidade, foi possivel identificar,
como pode ser visualizada na Figura 12, uma redugao
de 56% no numero de RNCs das rugas nos produtos,
recebidas pelo setor de qualidade no ano de 2018 em
comparagao com o ano de 2017.

RNCs- Rugas folhas 9 Micras e 6,3 Micras
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20
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Figura 12: Comparagao da Qtd de RNCs de rugas de 2017
e 2018.
Fonte: Autora (2018)

5 Conclusao

Posteriormente a aplicagdo das ferramentas da
qualidade na andlise das reclamagbes de ndo
conformidade da linha de folhas, foi possivel constatar
através dos dados apresentados que a aplicacdo da
metodologia adotada foi bem sucedida, visto que o
resultado final foi satisfatério e relevante. Dessa
maneira, a metodologia apresentada sera aplicada
nas analises das RNCs para corregdo de problemas
efetivos de qualidade da linha de chapas da empresa.
Esse resultado ocorreu porque as causas principais do
surgimento das rugas foram identificadas e corrigidas,
como também foram implantadas agdes com o intuito
de evitar a reincidéncias dos defeitos.
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As ferramentas utilizadas nesse trabalho foram
de grande utilidade para o aperfeicoamento dos
processos e produtos da empresa. Sdo técnicas
eficientes, que possibilitaram bons resultados,
permitindo a visualizagdo, de forma clara, que a
gestdo da qualidade em conjunto com a aplicacao de
ferramentas da qualidade, pode contribuir de forma
efetiva para a melhoria continua de produtos e
processos.
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PLANO DE AGOES DE QUALIDADE

Responsdvel:  Funciondrio A Objetivo: Redugdo doN2de RUGAS
Responsavel:  Funcionario B Indicador:
ndo . Situagio
0que Quem = Qua : Onde Por que Hoje !
Inicio Fim - Atal

Criar procedimento de
inspegdo dos cilindros de 9
micras e 6,3 micras

Criar procedimento de teor
de 6lea do COSIM

Revisar procedimento do
nivelador de perfil de
cilindros de folhas 9 micras
e 6,3 micras

Comprar novo nivelador de
perfil de cilindros de folhas
9 micras e 6,3 micras

Manutengdo preventiva do
controlador de
destiladacdo de dleo das
separadeiras

Criar procedimento de
teste de aderéncia das
separadeiras

Criar procedimento de
inspegdo de rugas nas
separadeiras e laminadores

Para eliminar a falha na
inspegdo visual dos
Funcionario 1 16/02/2018 20/02/2018 ©  Manutencio cilindros que acabam
causando rugas na folha de
aluminie.
Revisar o procedimento
por conta da alta aderencia

Funciondrio 2 14/02/2018 16/02/2018 COsIM
fo fod vindo do COSIM
0s cilindros da refim estdo
chegando nas separadeiras
Funciondrio 3 13/02/2018 19/02/2018 REFIM 8 P

desnivelados.

Os cilindros da refim estdo
Funcionaric 3 13/02/2018 02/03/2018 REFIM chegando nas separadeiras
desnivelados.

Baixa quantidade de dleo
sendo destilada e
Funciondrio 4 14/02/2018 15/02/2018 SEPS
consequentemente o

aumento da aderéncia.

Folhas 9 micras e 6,3
micras apresentando alta
Funcionario 5 12/02/2018 14/02/2018 SEPS . P_
atleréncia e causando

rugas.

o Folhas 9 micras e 6,3
Funcionario 5 12/02/2018 15/02/2018: SEPSELAMS =
micras apresentando rugas.
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