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APRESENTAGAO

Neste e-book sdo apresentados trabalhos, com resultados praticos e tedricos
sobre o desenvolvimento de tecnologias, com enfoque em técnicas de gestéo
voltadas a engenharia de produgcdo. Este compendio de temas se mostra de
fundamental importancia aos profissionais da area, que buscam alinhamento com
temas atuais.

De abordagem objetiva, a obra se mostra de grande relevancia para
graduandos, alunos de pés-graduacédo, docentes e profissionais, apresentando
tematicas e metodologias diversificadas.

Buscou-se a ordenacéo dos capitulos de forma a criar um conceito continuo
ao leitor, apresentando teorias necessarias as aplicacbes em situacdes reais, de
maneira clara e compreensivel a todos.

Desejamos uma boa leitura a todos, e agradecemos a confianca.

Boa leitura

Henrique Ajuz Holzmann
Joé&o Dallamuta



SUMARIO

(oY =11 1] 0 1 1
A ASSOCIACAO DA GESTAO DO CONHECIMENTO A INOVACAO E A INTELIGENCIA
COMPETITIVA NAS ORGANIZACOES

Juliana Alexandre de Oliveira Araujo
Maria de Lurdes Costa Domingos
Suzy Almeida Ferreira

DOI 10.22533/at.ed.2852005051

(07X = 1 5 U 1 o 1 2R 13
O PAPEL DAS INSTITUIQOES DE ENSINO SUPERIOR NA FORMAQAO DO ENGENHEIRO DE
PRODUQAO DA INDUSTRIA 4.0

Lucas Capita Quarto
Soénia Maria da Fonseca Souza
Fernanda Castro Manhées

DOI 10.22533/at.ed.2852005052

(03X =] 1 U] 1 1< J 26

ANALISE DA REACAO A MUDANCA COM FOCO NA ATUACAO DO ENGENHEIRO DE PRODUCAO

Valter Menegatti

Khalil Amin Khalil

Wagner Costa Botelho
Israel Michael de Almeida
Rafael Candido dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.2852005053

(03X =] 1 U] o 1 SR 38
INVESTIGA(}AO SOBRE O DESENVOLVIMENTO CIENTIFICO DA UTILIZA(}AO DO LEAN SIX
SIGMA: LEVANTAMENTO E ANALISE BIBLIOMETRICO

Manoel Gongales Filho
Clovis Delboni
Reinaldo Gomes da Silva

DOI 10.22533/at.ed.2852005054

(07 =11 1 U] 1 1 J0 SRR 54
APLICACAO DO PROBLEMA DE ROTEIRIZACAO EM UM RESTAURANTE COMO FERRAMENTA
DE APOIO A ESTRATEGIA DE ENTREGAS A DOMICILIO

Alessandro da Silva Barbosa

Saulo Gomes Moreira

Nadya Kalache

Jodo Batista Sarmento dos Santos Neto

DOI 10.22533/at.ed.2852005055

(03X =] 1 U] 1 1 67

A EFICACIA DO EQUIPAMENTO DE DEPENAR FRANGOS: ANALISE DA ERGONOMIA VOLTADA
PARA A MELHORIA DO PRODUTOR RURAL

Francois Soares Guimaraes

David Barbosa de Alencar

Marden Eufrasio dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.2852005056




(07X =1 1 5 U 1 Ty 20N 82

OTIMIZACAO DO PROCESSO DE MONTAGEM DA EMBREAGEM DAS MOTOCICLETAS
UTILIZADO AS FERRAMENTAS DA QUALIDADE EM UMA EMPRESA DO PIM

Mayandson Pereira dos Santos
David Barbosa de Alencar
Marden Eufrasio dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.2852005057

SOBRE OS ORGANIZADORES.........ccccosmeriimnrrnsssssnssssssssssssssssssssss s s ssssssnsssssssnnsas 97

INDICE REMISSIVO ...ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeessssessssssssasessssssesssssssssssesnssssesssesasssnssssssssesssesanes 98




CAPITULO 7
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EMBREAGEM DAS MOTOCICLETAS UTILIZADO AS
FERRAMENTAS DA QUALIDADE EM UMA EMPRESA

Data de aceite: 13/04/2020

Mayandson Pereira dos Santos
Centro Universitario FAMETRO - Amazonas,
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RESUMO: O presente artigo aborda a aplicagdo
das ferramentas da qualidade em empresa do
PIM para identificar € solucionar o alto indice de
problemas oriundos no sistema de embreagem
das motocicletas, visando a reducdo de
retrabalhos e desperdicio de matéria prima
de forma a identifica-los e elimina-los por
meio de um plano de acédo 5W2H e FMEA.
Com aplicagéo das ferramentas da qualidade
pode-se identificar a causa raiz, dificuldade
na troca de marchas. Por meio de um plano
de acdo o problema encontrado no sistema

de embreagem foi eliminado por completo,

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Producgéo 3

DO PIM

pois representava 68% dos defeitos do setor
impulsionando a produtividade e incentivando a
melhoria continua dos processos.

PALAVRAS-CHAVE: Qualidade, 5W2H, FMEA.

OPTIMIZATION OF THE MOTORCYCLE
CLUTCH ASSEMBLY PROCESS USING
QUALITY TOOLS IN A MANAUS INDUSTRIAL
POLO COMPANY

ABSTRACT: This paper
application of PIM’s enterprise quality tools to

discusses the

identify and solve the high rate of problems
arising from the motorcycle clutch system, with
a view to reducing rework and waste of raw
materials in order to identify and improve them.
eliminate them through a 5W2H and FMEA
action plan. With the application of quality
tools one can identify the root cause, difficulty
in shifting gears. Through an action plan the
problem encountered in the clutch system was
completely eliminated as it represented 68%
of industry defects boosting productivity and
encouraging continuous process improvement.
KEYWORDS: Quality, 5W2H, FMEA.
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11 INTRODUGCAO

As empresas a cada dia buscam a qualidade de seus produtos e visando
sempre na boa produtividade. As empresas devem assegura a qualidade dos seus
processos para que haja zero defeito assim garantindo uma boa lucratividade é
garantindo que seus clientes saiam sempre satisfeitos. “Ter qualidade significa
estar em conformidade com os requisitos previamente estabelecidos. Este ponto de
vista da qualidade tem como focos principais o projeto e a producgéo. Projetos como
qualidade e produc¢éo controlada garantem a qualidade do produto final” (LUCINDA,
2010).

“As ferramentas da qualidade tém muita importancia no processo produtivo
garantindo sempre a confiabilidade dos produtos, reduzindo perdas e dispépticos
de matéria prima. O diagrama de causa e efeitos foi desenvolvido para representar
a relacao existente entre um problema ou efeito indesejavel do resultado de um
procedimento, sdo todas as provaveis razées desse problema, atuando como um guia
para a identificacdo de causa fundamental deste problema e para a determinacéao
das medidas corretivas que deverado ser adotadas” (CARPINETTI, 2012).

“Necessidade de utilizar ferramentas que nos permitem a alcancar a
confiabilidade dos processos e produtos garantindo o agrado dos consumidores.
FMEA (failure Mode effect Analysis) uma das ferramentas se destaca por meio de
analise dos processos pelo modo analisar e detectar possiveis falhas e de seus
efeitos. O FMEA e um processo sistematico para avalicdo dos riscos de erros em
processos em projetos” (PARANHO FILHO, Moacyr, 2012).

O presente artigo como propoésito aplicacdo das ferramentas da qualidade,
Diagrama de Ishikawa e ferramentas de gestdo, 5W2H e FMEA, como técnicas
e melhorias para identificar a causa raiz oriundos no sistema de embreagem,
eliminando o defeito com um plano de acéo, analise de melhorias proposta pelo
colaborador, gerando maior resultado ao processo produtivo.

2 | FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Otimizacao dos Processos

A otimizacdo € um planejamento estratégico e eficiente, como um proposito de
alcancar os objetivos esperados buscando sempre a padronizagdo dos processos,
além de reduzir custos e garantir uma boa produtividade.

Para Junior (2008) o fator determinante para grandes mudancas em uma
empresa esta baseado na capacidade de buscar o aprimoramento continuo, que se
resume em tenta alcancar a perfeicdo nas técnicas € atingir os niveis de qualidade

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 3 Capitulo 7
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desejados ou os indicadores de desempenho esperados pela organizagao.

Ja para Almeida (2009) deve focalizar na melhoria continua, ou seja, néo
existe um sistema perfeito, logo sempre cabem melhoramentos. Diante do contexto,
as empresas buscam ferramentas é técnicas que visam & eficiéncia dos objetivos
de desempenho organizacional como: qualidade, redu¢do de custo, aumento da
produtividade e garantia.

2.2 Gestoes da Qualidade

“A gestao da qualidade, ao usar o processo de gestao participativa, delega a
responsabilidade pela busca da qualidade a todos os funcionarios da organizacgao.
Experiéncia pratica consagrou um modelo especifico de agregacdo de pessoas:
o trabalho com pequenos grupos. A meta é dividir, entre grupos de pessoas, a
responsabilidades pela execugdo das ac¢des produtivas e, pelo empenho na busca
de melhoria em processos, em métodos de trabalho ou nos préprios produtos”
(CARVALHO; PALADINI, 2013).

Ja para Toledo (2013), afirma que a gestdo da qualidade é operacionalizada
por métodos de administrac&o por principios, padrdes é ferramentas que abrangem
toda a organizacéo no controle e na melhoria dos processos de trabalho. Em muitos
casos, essa gestao nao se limita a propria organizacao, estendendo-se para toda a
cadeia produtiva, e globalizando fornecedores e clientes.

“E necessario fazer a construcdo de uma vis&o estratégica da qualidade dentro
da empresa transformando seu conceito em valor” (PALADINI, 2005). A gestao da
qualidade é de ampla importancia, pois faz com que os colaboradores tenham uma
visdo de padronizacdo e melhoria, pois é de suma importancia que eles entendam

gue qualidade e sobrevivéncia de qual quer seja a empresa.

2.3 5W2H

“A ferramenta 5Ws e 2hs traduz a utilizacdo de perguntas (elaboradas da
lingua inglesa) que inicia com as letras W e H” (SELEME; STADLER, 2008).

Os autores ainda afirmam que utilizacdo da ferramenta 5W2H permite que um
processo em execucao seja dividido em etapas, estruturas a partir das perguntas,
com o propésito de serem encontradas as falhas que impedem o término adequado
do processo. O resultado de sua aplicagcédo nédo é a indicacao clara das falhas, mas
sim sua exposi¢cdo para uma analise mais acurada.

Ja para Isnard (2012) essa ferramenta é utilizada principalmente no
mapeamento e napadronizagao e elaboracédo de planos de agdo e no estabelecimento
de procedimentos associados a indicadores. E de cunho basicamente gerencial e
busca o facil entendimento por meio da definicdo de responsabilidades, métodos,
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prazos, objetivos e recursos associados.

“5W2H é basicamente um formulario para a execucgao e controle de tarefas no
qual sao atribuidas as responsabilidade e determinado como o trabalho deve ser
realizado, assim o departamento, motivo e prazo para conclusdo com 0s recursos
envolvidos” (LOBO, 2010).

Como base nos autores, 5W2H é uma ferramenta de gestao que garante néo s6
boa analise dos processos, mais garante que os procedimentos serdo executados
de forma correta.

2.4 Diagramas de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa ou também conhecido tecnicamente como diagrama
de causa e efeitos ou popularmente como diagrama de espinha de peixe por ter um
formato de um peixe, e bastante utilizada nas empresas, com a finalidade de chegar
ao resultado de um determinado problema, especialmente no sistema de producéao
industrial. “O resultado de qualquer processo na natureza pode ser atribuido a um
conjunto de fatores, além disso, uma relacéo de causa e efeito pode ser encontrada
entre eles” (RAMOS et al. (2013).

Aplicacdo do Diagrama de Ishikawa, incialmente se deu na metodologia de
solucdes de problemas em ambiente de manufatura, mas hoje esse diagrama é
empregado em qualquer situacdo em que ocorram relacionamentos de causa e
efeito entre variaveis, em qualquer area de uma organizacao, (BERSSANETI;
BOUER, 2013).

De acordo com Viera Filho (2007) o diagrama de causa e efeito, além de
resumir as possiveis causa do problema, também atua como guia para a identificagcao
da causa fundamental do problema e a determinagdo das acdes que deveram se
adotadas.

O diagrama de Ishikawa pode ser também é conhecido com ferramenta 4M,
6M, 8M, conforme a finalidade da resolu¢cé&o do determinado problema que devera

ser analisado.

2.5 FMEA - (Failure Mode and Effects Analysis)

“Para aplicar a analise FMEA em determinado produto/processo, portando,
forma-se um grupo de trabalho que vai definir a fungcédo ou caracteristica daquele
produto/processo relacionar todos os tipos de falha que possam ocorrer descrever
para cada tipo de falha suas possiveis causa e efeito relacionar as medidas de
deteccao e prevencao de falhas que estdo sendo ou ja foi tomado, e para cada
causa de falha atribuir indices, com o objetivo de avaliar os riscos e, por meio
desses ricos, discutir medidas de melhoria” (LOBO, 2014).

JaparaRodrigues (2017) o principal objetivo do FMEA € o de analisar, identificar,

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 3 Capitulo 7



https://www.sinonimos.com.br/com-o-objetivo-de/

delimitar e descrever de maneira preventiva as possiveis ndo conformidades ou o
modo de falha (forma como um procedimento é capaz ser levado atuar de modo
deficiente) de um processo, seus efeitos (consequéncia para o cliente), suas causas
(razdo da falha) e a detec¢éo (modo de controle utilizando no projeto ou na operagao
da metodologia para evitar poténcias falhas).

2.5.1 Tipos de FMEA

2.5.1.1 FMEA de Projeto

Utilizado para discernir os defeitos eventuais devido as deficiéncias do projeto
do produto. Geralmente é feito durante a execucdo do projeto do produto. Sua
aplicacao se estende a componentes isolados, subconjuntos principais e ao proprio
produto.

Para Moura (2000) FMEA de projeto € uma técnica analitica utilizada pelo
Engenheiro/Equipa responsavel pelo projeto com a finalidade de assegurar que,
na extensao possivel, os modos de falha potenciais e suas causas /mecanismos
associados foram considerados e enderecados. Deveriam ser avaliados os
produtos finais, subsistemas, componentes e sistemas relacionados. Em uma forma
mais precisa, uma FMEA &€ um resumo dos pensamentos da equipa de como um
componente, subsistema ou sistema € projetado (incluindo uma analise dos itens
que poderiam falhar baseados na experiéncia e nos problemas passados). Esta
abordagem sistematica acompanha, formaliza e documenta a linha de pensamento
gue é normalmente percorrida durante o desenvolvimento de um projeto.

Bosch (2005) afirma que FMEA de projeto € a condigdo inicial de que as pecas
sao fabricadas de conforme os seus desenhos, os produtos ou componentes sao
examinados quantos a conformidade entre projeto e especificagdes para evitar
erros de projeto/sistema e para facilitar a deteccao de riscos em campo.

2.5.1.2 FMEA de Processo

Utilizado para apontar possiveis defeitos eminentes, devido as deficiéncias do
processo de manufatura. Deve ser feito durante a execuc¢éo do projeto do processo
de manufatura, em outras palavras, o objetivo do FMEA de processo é analisar
procedimento com base na né&o conformidade dos produtos.

Para Rotondaro (2002) FMEA apresenta melhorias resultados quando
desenvolvida em equipe. A participacdo de especialistas de diversas areas de
atuacdo e com experiéncias no tema, sem duvida, traz 4tono um maior numero
de informagdes, aumentado o escopo e a profundidade da analise. Na verdade,
a troca de experiéncias é o aprendizado conjunto é também, resultado dos mais
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importantes do uso dessa ferramenta.

FMEA de Processo, leva em conta as possiveis falhas no planejamento e
na execucao do processo. Deste modo, baseando-se nas inconformidades do
produto comparado as especificagcdes do projeto, essa andlise visa evitar falhas no
planejamento e na execucao do processo (SILVA et al., 2008)

FMEA sao técnicas de gestdo estratégica que garante a confiabilidade dos

produtos, mais também a qualidade, reduzindo custo é risco ao projeto e produto.

3 | MATERIAIS E METODOS

O estudo teve inicio na empresa do PIM, do ramo de industria e comercio
das motocicletas, que atende todo o territério nacional brasileiro, o intuido dessa
pesquisa e edificar a causa raiz do problema oriundo do sistema de embreagem
das motocicletas, pois 0 mesmo representava o indice de maior defeito, pois
representavam 68% retrabalho do certo.

A analise teve inicio na linha de montagem do motor, no processo de montagem
do sistema de embreagem, foram feitos analises dos procedimentos, verificagdo de
I.T (instrucao de trabalho), equipamentos é matéria prima, € graficos fornecido pela
qualidade, de posse de todas as informacdes, foi utilizado ferramentas da qualidade
é ferramentas de gestdo, para da solugéo ao problema encontrado, com o intuito
de eliminar o alto indice de trabalho é garantir uma boa produtividade é a qualidade
das motocicletas.

41 APLICACAO DO ESTUDO

Para a realizacédo do trabalho foi feito um mapeamento do processo dos
processos por grafico fornecido pela qualidade e pesquisa com o colaborador,
devido a isso foi constatado que os defeitos na embreagem representam 68% de
defeitos do setor como mostra a figurai.
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Figura 1: Aplicacdo do Diagrama de Pareto, indices de defeitos.
Fonte: Os Autores, 2019.

Depois de feito os levantamentos dos defeitos de montagem dos motores, foram
feitas analises mais profundas utilizando diagrama de causa e efeitos (Ishikawa),
para melhor detalhe dos possiveis defeitos como identificado na figura 2.

Parafusadeira
=letrinica Torque calibrado
calibrado. ™

I.T Atualizada &m 25H. m
- .
4- - =
Dificuldade
— na troca de
marchas
Col_aboradorm Arruelz com o
treinados e digmetro externo

Clima ambiente
26°C

/_/
[wiommiene [ wiosecra || et _|

Figura 2: Diagrama de Ishikawa
Fonte: Os Autores, 2019.

experientas maior, 45 mm.

De posse dessas informagdes com mostra a figura 2, identificamos as causas
raiz do problema, através da identificacdo dos 6M.

Métodos: a |.T(instrugdo de trabalho) foi feita uma checagem pela engenharia
de processo e encontrasse com as descricoes do processo de montagem da
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embreagem revida e atualizada.

Maquina: a parafusadeira eletrénica foi feito uma inspecéao pelo departamento
técnico e o equipamento esta com calibrada atualizada e em dias.

Medicao: a ferramenta de confirmacdo de aperto (taquimetro) foi revisada
pelo departamento técnico € encontra-se em dias e calibrado em 85 N.m.

Meio Ambiente: o clima estd em temperatura ambiente de 26°C, pois a pecas
nao encontra nenhum estado de dilagao.

Mao de Obra: o colaborador esta treinado e tem conhecimento e técnicas nos
processos de montagem do sistema de embreagem, tem bastante experiéncia.

Material: identificamos que o material apresenta caracteristicas diferentes,
esta fora do padrdao de montagem, evidenciamos que esta maior que o especificado,
o diametro externo esta maior que o alojamento do arco da embreagem.

De posse das informagdes coletadas, evidenciou atrito entre alguns dos
componentes do sistema de embreagem, a campana da embreagem estava com
marca de desgastes feita por uma arruela lisa de encosto do conjunto de embreagem
conforme a figura 3.

Figura 3: Analise da campana de embreagem, arruela tocando o bracket.
Fonte: Os Autores, 2019.

Como um instrumento de medicdo (paquimetro), identificou-se que a arruela
tinha um didmetro externo maior que o arco de alojamento na carcaga de embreagem,
impedindo que o sistema de embreagem abrisse os discos de embreagem por
completo ocasionados por falta de folga, assim deixando a dificuldade na troca de
marchas com mostra figura 4.
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Figura 4: Andlise no arco do alojamento da arruela lisa utilizando um instrumento de medicéo

Fonte: Os Autores, 2019.

paquimetro.

Como base na na investigacéo do possiveis falha nos processos de montagem,

podo-se aplicar a ferramenta FMEA para uma melhor analise para propor medidas e

acoes corretivas para a identificacdo dos potencias problemas e controlara o modo

falha, garantido a confiabilidade nos processo de montagem.

Conforme a Tabela 1, pode-se desenvolver o procedimento de analise criteriosa

e propor melhorias, no processo de montagem da embreagem das motocicletas.

Analise de Modos de Falhas e Efeitos (FMEA)

_ Efeito 3 i
Nome da Funcao da Modo(S) | pontencial de RPN | Agao Corretiva
Peca Peca Falha Falha Recomendada
Check
_ _ L Desgaste 1
Evita o atrito Einterno | o as pecas 8
. entre a pecas

Arroela lisa moveis Embreagem
de encosto da campar;a nio fung]iona
embreagem. e cubo de S:ira?l folga | ificuldade 108 Check

embreagem. na troca de

machas.

Tabela 1: Aplicagédo da ferramenta FMEA
Fonte: Os Autores, 2019.

O FMEA é de suma importancia, como ela pode-se desenvolver uma

melhor analise, definindo a nao conformidade em encontrada no sistema de

embreagem

(modo da falha), identificando seus efeitos, identificar sua causa

principal e outras causas, sempre priorizando as falhas através de a¢ées preventivas.
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Através das informacdes coletadas foi utilizada a ferramenta de getdo 5W2H,
para a resolucdo de um placo de acédo é para a elinacao definitiva do problema
encontrado no sistema de embragem conforme a Tabela 2.

5W2H
O qué? (Wast?) Arruela lisa.
Porque? (Why?) Para resolver o problema no sistema de embreagem.
Quem? (Who?) Técnico ferramenteiro.
Onde?b(Where?) Na propria empresa no setor de usinagem.
Quando? (When) Prioridade o mais rapido possivel.
” Diminuir o didamentro externo da arruela lisa, que tem o diametro de

Com? (how?)

46 mm, para 36 mm
Quanto custa? L
(how much?) Horério de trabalho.

Tabela 2: Aplicacéo da ferramenta de gestdo 5W2H

Fonte: Os Autores, 2019.

Como visto acima, através desta ferramenta de gestao podemos ter uma visao
mais abrangente do problema, é que através dela pode-se ter um controle dos
procedimentos de montagem é da qualidade do produto, com o entendimento de
todas as questbes envolvidas.

Como mostra a figura 5, pés a execucgao do plano de acdo, mostrado o antes
e depois do do retrabalho feito na arroela da embreage
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Figura 5: Amostra do antes e depois do retrabalho na arruela de embreagem.
Fonte: Os Autores, 2019.

Como mostra a figura 5, a antiga arruela lisa de encosto da embreagem
tocando o bracket, isto é, estd maior que o alojamento da carcaga, causado
desgaste em ambas as pecas é deixando o sistema de embreagem sem folga
necessaria para abertura dos discos de embreagem, ja como a nova arruela, a
peca encaixa perfeitamente no alojamento da carcaca da embreagem deixando o
sistema com a folga necessaria paras abertura dos discos de embreagem, como
visto anteriormente a cima ndo deixa o bracket com marcas de desgaste, € em
nenhum dos componentes moveis.

51 RESULTADO E DISCUSSOES

Para a realizacdo da melhoria foram feitos mapeamentos dos defeitos através
de grafico fornecido pela qualidade e pesquisa entre o colaborador, foram feitos teste
na motocicleta no dinamémetro, teste de rodagem, apés os teste foi desmontado a
parte direta do motor da motocicleta e foi evidenciado um desgaste na campana do
conjunto de embreagem, deixado o sistema de embreagem sem folga para abrir os
discos completamente.
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Antes da implantacédo da melhoria na arruela lisa de encosto da embreagem
que tem a medida de 46 mm de diametro externo, a empresa tinha uma quantidade
de retrabalhos num kit de 60 motores ja montados e prontos, 68% de defeitos do
setor era dificuldade na troca de machas por causa da arruela lisa, que tinha um
dimensional externo maior, ap6s a implantacéo da nova arruela lisa de encosto da
embreagem como o novo didmetro externo de 36 mm, 10 mm a menos, foram feitos
novos teste e foi comprovado que néo havia mais marcas de desgaste na campana
de embreagem, € que o problema na dificuldade na troca de marchas sumiu por
completo houve uma redugcao de 68% nos defeitos do setor, ficando em 0,0% de
defeitos no sistema de embreagem, considerada pela empresa dentro do aceitavel,
como mostra a figura 6, a comparacao do retrabalho e aprovacgao.

Figura 6: Amostra de aprovacéo do resultado do retrabalho.
Fonte: Os Autores, 2019.

Apos serimplantada a nova arruela lisa de encosto da embreagem, foram feitos
novos testes e uma nova anélise pode ser feita no setor producdo dos motores das
motocicletas, novo grafico de Pareto como demostra a figura 7.
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Figura 7: Aplicacao do Diagrama de Pareto, indices de defeitos.
Fonte: Os Autores, 2019.

Como mostra o gréafico, o maior defeito era a dificuldade na troca de marchas
que representava 68% de defeitos do setor, como a nova analise, este defeito
ficou em 0,0 %, eliminado os problemas por completo através das ferramentas da
qualidade e ferramentas de gestdo, € por meio do grafico de Pareto podemos ter
uma visao detalhado dos maiores indices problemas.

6 | CONSIDERACOES FINAIS

Concluiu-se que, com a possibilidade do uso das ferramentas da qualidade,
pode se identificar problemas e pontos de melhorias puderam ser realizados no
processo através de um plano de acao utilizando ferramentas de gestdo 5W2H e
FMEA, como também sugestbes do colaborador da empresa.

Por fim, através da utilizacdo das ferramentas da qualidade e ferramentas
gestao foi possivel alcancar os objetivos deste trabalho, reduzir os defeitos causados
por procedimentos nos processos produtivos da empresa.
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