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ABSTRACT
his scientific article aims to present the
proposal of resin dirty rework’s reduction
in the production of the regulatory
process. It arose from the need to improve the
quality of DNAZ company, which allowed the
research, given that the market is increasingly
competitive and strives for excellence in the
production area, and production is where it
really value is added to the final product . Given
the facts presented, a question was made: How
to optimize the regulatory process at DNAZ
company? The production requires resources
and expertise to generate plausible results . The
purpose of this project is to obtain all the
necessary information to draw due attention to
that problem, and solve it, taking into account that
the quality of the product is essential to the success of any company. CROSBY 1986: 31) "Quality is the
conformity of the product, toits specifications." The requirements should be specified, and the quality
is possible when these specifications are obeyed without the event of defects.

KEYWORDS :Rework; Production; Quality
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RESUMO:

Este artigo cientifico tem como finalidade a proposta de redugdo de retrabalho sujo de resina no
processo produtivo do regulador. Surgiu devido a necessidade de melhoria na qualidade da empresa
DNAZ, a qual permitiu a pesquisa, tendo em vista que o mercado estd cada vez mais competitivo e
busca pela exceléncia no ambito produtivo, e a producdo é o local onde realmente agrega valor ao
produto final. Diante dos fatos apresentados formulou-se a seguinte questdo: Como otimizar o
processo do regulador na empresa DNAZ? A producdo necessita de recursos e competéncias para que
os resultados gerados sejam plausiveis. O intuito deste projeto é obter todas as informacgdes
necessarias para chamar a atencao devida para tal problema, e a resolu¢ao do mesmo, levando em
consideracdo que a qualidade do produto é essencial para o sucesso de qualquer empresa. CROSBY,
(1986.p. 31) "Qualidade é a conformidade do produto, as suas especificacdes." As necessidades devem
ser especificadas, e a qualidade é possivel quando essas especificacdes sdao obedecidas sem ocorréncia
de defeito.

Palavras-chave: Retrabalho; Producdo; Qualidade.

1INTRODUGAO

A presente pesquisa tem como objetivo geral propor a reducdo dos casos de retrabalhos no
processo do regulador daempresa DNAZ.

A empresa DNAZ, objeto de estudo, € uma empresa privada de produtos eletronicos, esta no
mercado localhd18 anos, e tem como objetivo oferecer aos seus clientes um produto de qualidade,
sem atingir o meio ambiente, visando sempre a satisfacdo do cliente.

O problema de excesso de retrabalho na linha do regulador, referente a qualidade interna da
producdo na DNAZ, é algo que pode ter influéncia em diversos aspectos. Entdo deste ponto, sera feito
uma analise mais detalhada do problema. O estudo acontecerd mais especificamente na linha do
regulador, onde possui um indice elevado de retrabalhos, ocasionando atraso de producado e horas-
extras desnecessarias. Portanto, foi realizada uma andlise Guemba, para saber quais sdo os tipos de
retrabalhos, e o que ocasiona os mesmo, e entdo saber qual o real gargalo emretrabalhos dalinha.

Nesta analise foi possivel saber quais os riscos e consequéncias que os retrabalhos representam
para uma empresa, tanto no ambiente externo, quanto no ambiente interno. E assim sugerir as
providéncias cabiveis para aresolucdo do problema.

Neste processo pelo qual a sociedade avanga, no qual os recursos tornam-se cada vez mais
valiosos, sob o ponto de vista monetdrio, a adog¢do de sistemas, que possam provocar a redugao dos
desperdicios é vistas como essencial na resolucdo de diversas questdes sejam elas financeiras,
ambientais ou sociais.

O estudo tem enquanto relevancia académica, contribuir de forma significativa paraa empresa,
diminuindo os casos de retrabalho no processo do regulador e maximizando a qualidade do produto,
evitando o desperdicio em termos de horas-extras e no tempo de retrabalho durante o expediente.

Para o administrador, pode-se definir competéncia pela capacidade de um individuo executar
uma determinadatarefa, eisso é fundamental para o sucesso de sua profissao.

Assim, a presente pesquisa tem como objetivo geral propor a reducao dos casos de retrabalhos
no processo do regulador da empresa DNAZ.

Available online at www.lIsrj.in 2
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2 REFERENCIALTEORICO
2.1 Administracao da producao

Producdo, segundo Chiavenato,(2006) significa a transformacdo de insumos em produtos ou
servicos. E um conjunto de atividades que permitem a conversdo de um bem para outro.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 163), a administracdo é: “A atividade de gerenciar
recursos destinados a producado e disponibilizacdo de bens e servigos”. Toda empresa possui varios
métodos de producdo, conforme seus fatores internos e externos, a produ¢do é um conjunto de
recursos onde, consiste em definir uma metodologia de acdao para um determinado objetivo, tendo
parametros e padrdes definidos pela empresa para melhor auxilio de sua administracao e seguranca
para atingirum melhor resultado na qualidade de seus produtos.

Marx escreveu o seguinte sobre esta ideia: “O resultado geral a que cheguei e que, uma vez
obtido, serviu de fio condutor aos meus estudos”, pode resumir-se assim: na producdo social da sua
vida, os homens contraem determinadas relacdes necessdrias e independentes da sua vontade,
relagdes de produgao que correspondem a uma determinada fase de desenvolvimento das suas forgas
produtivas materiais.

2.2 Ferramentas de Planejamento

Para auxiliar na reducdo e padronizacdo dos produtos fabricados, a empresa podera utilizar
diversas ferramentas de auxilio para o controle e planejamento mais eficazes, na reducdo do retrabalho
nos processos fabris. Para gerir estes processos, sao utilizadas ferramentas da qualidade para garantir
exceléncia em seus produtos, utilizando técnicas para definir mensurar e propor solugdes para os
problemas que interferem no bom desempenho dos processos de trabalho nas organizagdes.

2.2.1Qualidade

“Qualidade é a totalidade dos atributos e caracteristicas de um produto ou servico que afetam
sua capacidade de satisfazer necessidades declaradas ou implicitas.” (KOTLER, 2000, p.79)

Aimplementacdo da qualidade envolve todos os membros da organizacdo, onde cada individuo
tem sua responsabilidade, nas mais diversas areas, para assim determinar a politica da qualidade. Os
objetivos e as responsabilidades, e os implementam por meios como o planejamento da qualidade, o
controle da qualidade e a garantia da qualidade.

Assim possibilitando discutir as tendéncias dos processos de gestdo da qualidade e os impactos
causados na administragao da organizagao, compreendendo que uma organizagao é um conjunto de
partes que se relacionam entre si. Sugerindo uma reflexdo sobre os custos e impactos da ndo qualidade
naorganizagao.

2.2.2CicloPDCA

Ciclo PDCA também conhecido como ciclo de Deming, é método gerencial utilizado para o
controle e melhoria continua de processos e produtos, com fases basicas de planejar, executar, verificar
e atuar, estabelecendo os objetivos e processos necessarios para entregar resultados de acordo com o
projetado, realizar e executar as atividades, avaliar o resultado e compara-lo em relagao aos resultados
esperados, e de acordo com os relatérios, confeccionar novos planos de agao.

Para Abrantes (2009, p. 303) conceitua Ciclo PDCA em:

E uma técnica simples que visa ao controle do processo, podendo ser usado de forma continua
para o gerenciamento das atividades de uma empresa. E um eficiente modo de apresentar uma

Available online at www.lIsrj.in 3
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melhoria no processo. Padronizam as informacgdes do controle da qualidade, evita erros légicos nas
analises, e tornar as informagdes mais faceis de entender. Pode também ser usado a fim de facilitar a
transicao para o estilo de administracao direcionada para melhoria continua. Este ciclo estd composto
de quatro fases basicas: Planejar, Verificar e Atuar corretivamente.

E através do PDCA que é possivel uma andlise critica que se estabelece em plano de agdo
definitivo para implementacdo das atividades a serem executados apds analise do ciclo. Conforme
acontece o aumento de execuc¢do do Ciclo PDCA, maior é a possibilidade de redugao de custos e
aumento da produtividade, levando o aperfeicoamento e ajustamento do caminho que a organizagao
deseja seguir.

2.2.3Fluxograma

Fluxograma é uma técnica de representacao grafica que se utiliza de simbolos previamente
convencionados, permitindo a descri¢do clara e precisa do fluxo, ou sequéncia, de um processo, bem
como sua analise eredesenho.

Para a existéncia de fluxogramas para cada um dos processos é fundamental para a
simplificacdo e racionalizacdo do trabalho, permitindo a compreensdo e posterior otimizacao dos
processos desenvolvidos em cada departamento ou drea da organizacdo, dando légica para cada etapa
do processo, indicando a sequéncia das execucdes de cada etapa, demonstrando as interconexdes dos
processos. E uma ferramenta pratica e de facil utilizacio, onde representa de forma grafica as
sequencias de atividades de um processo, possibilitando que a equipe envolvida tenha uma visao geral
e claradetodas as etapas e acbes do processo de trabalho.

Para Cury (2000,p. 330), o fluxograma “é um grafico universal que representa um fluxo ou a
sequéncia normal de qualquer trabalho, produto ou documento”.

Fluxograma de processos tem como objetivos demonstrar e organizar e metodologia utilizada
nos processos das organizacdes, dando uma visdo geral e rapida dos processos, utilizando técnicas e
conceitos na elaboragdo, com representacao grafica de como funciona a organizacao.

2.2.4Estabelecendo metas

Definir metas é um passo crucial na administracdo das organizacdes, devendo ser planejada
para definir aspectos da empresa, onde e como ela esta, onde e como ela vai querer estar. As metas tém
como funcdo direcionar o caminho que a organizacdo deseja seguir, auxiliando na tomada de decis3o.
Para Costa (2007,p. 134) “as metas referem-se aos parametros-chave, qualitativos ou quantitativos,
que se pretende atingir ou manter em um dado momento ou periodo de tempo futuro
preestabelecido.”

Segundo Manganote (2005, p.183) as metas devem constituir:

As metas devem também compor o estabelecimento da visdo da organiza¢do ou ser derivadas
diretamente dela. Embora a alta geréncia seja responsavel por isso, de modo que as metas sejam
realistas, as informacGes devem ser solicitadas a todos os niveis da organizacdo, as metas
desenvolvidas a partir da cultura de alguém e metas incompativeis com a cultura de organiza¢do nao
devem ser desenvolvidas.

As metas sdo objetivos econdmicos ou financeiros, mensurdveis ou especificos, onde devem
focar os resultados no crescimento da organizac¢ao, sendo controladas e sendo realistas com o tempo e
o limite disponivel de verba.

Available online at www.lIsrj.in 4
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2.2.55W2H

E uma metodologia desenvolvida para auxiliar o planejamento, deste a fase do projeto, até a
fase daimplantacdo e execu¢ao do mesmo. Suas etapas sao: WHAT, o que deve ser feito, WHY, por que
deve ser feito. WHEN? Quando dever ser feito, WHO? Quem fard WHERE? Onde sera feito, HOW?
Como serafeito, HOW MUCH? Quanto custara.

A teoria 5W2H é chamada de plano de a¢do,sendo capaz de orientar as diversas a¢ées que
deverdo ser implantadas. Uma ferramenta de carater gerencial, que se aplica a realidade das equipes
de aprimoramento no planejamento e conduc¢ao de suas atividades identificando as a¢bes e as
responsabilidades de forma organizada para sua execugdo (OLIVEIRA, 1996, p. 113)

2.2.6 Diagramas de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa, conhecido também como “Diagrama de Causa e Efeito” e “Espinha de
Peixe”, é uma ferramenta de representacao grafica onde possibilita a visualizacdo de informacdes de
possiveis causas e subcausas com seus problemas e efeitos. Com esta ferramenta é possivel identificar
as causas de um problema de forma organizada, dividindo em categorias facilitando a andlise do
problema, identificando as acGes a serem tomadas para cada situacdo encontrada.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 235)

Os diagramas de causa-efeito sdo um método particularmente efetivo de ajudar a pesquisar as
raizes de problemas. Eles fazem isso formulando as mesmas questdes: “o que, onde, como e por que”,
mas dessa vez acrescentando algumas “repostas” possiveis de forma explicita. Eles também podem ser
usados para identificar dreas onde sdo necessarios mais dados. Os diagramas de causa efeito (que
também sdao conhecidos como diagrama Ishikawa) tornaram-se extensivamente usados em programas
de melhoramento.

2.2.7 Folha de Verificagdo

Folha deverificacdo também conhecida como checklisté utilizada para coletar dados sobre fatos
gue ocorrem num certo periodo de tempo, permitindo uma analise e avaliacdo imediata, auxiliando na
tomada de decisao.

Para MarchallJunior etal, (2006, p.109), vale ressaltar que:

A folha de verificacdo pode ser analisada horizontalmente, como ocorre normalmente, e
também verticalmente, quando se deseja analisar o impacto do periodo de tempo considerado. No
entanto, a folha de verificagdo ndo considera pesos ou ainda niveis de importancia relativa entre os
eventos, o que pode ser fundamental para uma analise mais apurada.

Para melhor desenvolvimento da folha de verificagdo é necessario que o individuo que ira
portar a folha, deve estar capacitado e ter conhecimentos basicos dos processos nela controlado.
Permitindo assim um melhor desempenho na coleta de dados, definido as varidveis a ser analisadas e
os critérios estabelecidos para a realizacdo das medigGes. Esta ferramenta é utilizada também para o
mapeamento e padroniza¢dao dos processos, possibilitando a utilizagdo de um plano de agao, com
métodos, prazos objetivos e recursos associados.

2.3 Cronograma

Cronograma é uma ferramenta de planejamento de trabalho, onde permite manter um
controle detalhado, possibilitando a verificacdo das atividades a serem executadas durante um
determinado periodo.
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ParaAlves (2012, p. 61) afirmou em sua obra que:

O cronograma é a disposic¢do grafica do tempo que sera gasto na realiza¢do de um trabalho ou
projeto, de acordo com as atividades a serem cumpridas. Serve para auxiliar no gerenciamento e
controle desse trabalho, permitindo de forma rapida a visualizacdo de seu andamento. No cronograma,
sao definidas e detalhadas minuciosamente as atividades a serem executadas durante um periodo
estimado.

Em nivel gerencial, um cronograma é um artefato de controle importante para levantamento
dos custos de um projeto e, a partir deste artefato, pode ser feita uma anadlise de viabilidade antes da
aprovacao final paraarealizacao do projeto.

2.4 Planejamento (PLAN)

A primeira etapa do PDCA (PLAN) comeca pela definicdo dos objetivos, onde a organizacdo deve
estabelecer qual serdo suas metas e em qual caminho deve seguir quais os métodos a serem usados
para tal objetivo, como as metas para manter ou metas para melhorar, estabelecendo fun¢des para
cada individuo e projetando resultados a serem alcancados a cada processo. “As metas sdo um
desdobramento do planejamento estratégico da empresa e o método é a orientacdo para atingir o
objetivo esperado” (ALVES, 2012, p.57).

2.4.1 Metas estabelecidas

Segundo Lakatos e Marconi (2001, p. 102), “o objetivo geral estd ligado a uma visdo global e
abrangente do tema, relacionando-se com o contetdo intrinseco, quer dos fenOmenos e eventos, quer
das ideias estudadas” (p.102). Leite (2004), por sua vez, afirma que objetivo geral é o que se pretende
alcancar. Refere-se aumavisao global e abrangente do problema.

Assim, a presente pesquisa tem como meta, propor a reducdo dos casos de retrabalhos no
processo doreguladordaempresa DNAZ.

3METODOLOGIA

Nesta conjuntura, onde a necessidade de existéncia de métodos de controle, com a finalidade
basica de manter as empresas em niveis operacionais satisfatérios, permitindo a concorréncia em
mercados cada vez mais acirrados.

A observacdo direta é a primeira técnica utilizada neste projeto.Ela é sempre o primeiro
contato com o processo produtivo, de onde se enxerga a realidade do processo e dos possiveis
problemas.

Os documentos analisados foram; Relatério de CP-CPK- de dureza das pegas curadas, P.P.N.C.U-
Controle de defeitos, Desenhos-maquinas, Métodos- Procedimentos, Eficiéncia — controle de
producgao, Carta de Controle — Controle de especificacao, FIT — Folha de Instru¢do de Trabalho, FID —
Folha de checagem didria das condi¢cdes das maquinas.

Foi utilizada a metodologia de entrevista;E uma comunicacdo verbal com uma pessoa com um
grau de estruturacdo previamente definido, cuja finalidade é a obtencao de informacgdes de pesquisa.
Aplicou-se a cinco pessoas, diretamente ligadas ao processo do regulador onde ocorre o problema.
Foram dezperguntas com o intuito de identificar as possiveis causas raizes dentro do processo,
suscitando uma analise profunda dos dados atuais, através do conhecimento e experiéncia dos
entrevistados, dados suficientes para cabiveis propostas de melhoria dentro do processo do regulador.

Uma das perguntas feitas foi sobre o impacto negativo no processo causado pelo retrabalho
sujoderesina? O atraso de producdo, horas—extras e refugos,foram apontados como consequéncias do
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excesso de retrabalho.

As ferramentas da qualidade utilizadas neste projeto foram; Brainstorming, PDCA, Diagrama de
Ishikawa, folha de verificacdo, fluxograma, cronograma, diagrama de correlagées, SW2H dentre
outros.

A pesquisa enquadra-se na modalidade estudo de caso, o qual permite um conhecimento
amplo e detalhado do objeto estudado.

Segundo Yin (2001, apud GIL, 2002, p. 54) “é o delineamento mais apropriado para estudar um
fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto real”.

4 DEMONSTRAGAO DE RESULTADOS
Para este artigo estabeleceu-se trés metas.
+ ldentificar como ocorre o processo do regulador;
+ Analisar os dados do processo;
+ Proporagdes de melhoria para maximizar a qualidade do produto do regulador.

O retrabalho sujo de resina no regulador é uma camada de resina que escorre e endurece nas
bordas do regulador (FIG.01). E caso esta falha passe para o cliente, ela vai gerar uma folga, ao ser
parafusada na moto, e essa folga com o funcionar da moto vai quebrar a camada de resina e gerar um
ruido na moto, podendo ocasionar outros problemas.

Figura 1-Regulador sujo de resina

~ SUJODE RESINA | Y

Camada (sujo) de resina nas
bordas do regulador

Py

k VISAD LATER AL ,«4

Fonte: Osautores, 2015.

Foi feito um Brainstorming onde foi evidenciado possiveis causas que podem ocasionar o
problema de sujo de resina no regulador, como mostra a (FIG.02).
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Figura 2— Brainstorming
DIAGRAMA DE CORRELACAD
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Desgaste fisico (ergonomia)
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Velocidade de aplicagio

Falta de FIT

Dific. de manuseio no forno

Tempo abast. Resina retar.

WValidade da resina

o|lm|m|la|lw|lw|w|o|w|=|o|wlw|w|mw]|=|=]|a|=|as

Resina fina

Fonte: Osautores, 2015.

Foi verificado conforme entradas e saidas das possiveis causas raizes deste problema que ha
trés possiveis causas raizes:
1.Causa 1-Sensor baixo
2.Causa 3 —Trilhos diferentes nas maquinas
3.Causa 17 —Dificuldades de manuseio no forno

Utilizando o diagrama de Ishikawa, foi possivel ver a realidade e efeito de cada uma das
possiveis causas raizes no processo produtivo.

Causa 1-Principal caracteristica: regulagem padrao do maquinario.

Analisando o processo é possivel esclarecer a relacdo entre os fatores de causa no processo e
seus efeitos, segundo Ishikawa (1993). Ao analisar o (GRAF.01), foi possivel verificarque, a principal
causa que faz com que a resina fique com uma consisténcia inadequada para utilizagdo, é o sensor da
maquina que estava baixo. Pois, o sensor permanecia com a regulagem padrdo, original de fabrica,
ficando abaixo do nivel necessario para aplicagao correta daresina.

Graficol - Diagrama de Causa e Efeito sensor baixo

Demora na disponibilizagdo
dos relatérios

Falta de funcionario para

MAO DE OBRA [ MAQUINA | MEDIGAO
Regulagem padrao

do maquinario
Falta de conhecimento

Quantidade deresina

fazer o acompanhamento do processo
de funclonamento
daméquina [ RESINA MOLE
| DURANTE A APLICAGAO
. Faltade FIT
Acesso amaquina Resinamde
Tempode
Validade daresina abastecimento
da resina retardado
[mEIO AMBIENTE] [MATERIA PRIMA] [ mETODO |

Fonte: Osautores, 2015.
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Causa 2- Principal caracteristica: trilhos diferentes em maquinas do mesmo processo.

Segundo Ishikawa, (1993), o controle do processo tenta descobrir os fatores de causa que
impedem o funcionamento suave dos processos. Analisando o (GRAF.02), pode-se verificar que a maior
causa deste efeito, se da justamente durante o processo, os trilhos com espacamento muito grande
entre si, fazem com que a bandeja trema, e engate entre um trilho e outro, causando ondulagdes, que
fazem com que aresina derrame, o que cria a sujeira no regulador.

Grafico 2 —Diagrama de Causa e Efeito trilhos diferentes

MEDIGAO MAO DE OBRA
= - Alteragéo na velocidade
N&o saber utilizar o . . s
paquimetro para — Trilhos fllfe!’entes em da aplicagao
maquinas Descumncimerio ds FIT

medica
edigdo de mesmo processo

Maquina de resina com Fatta de tremamento

trilho sujo

BASE SUJA DEVIDO
»{ AO TRANCO NO TRILHO
DA MAQUINA

Indisponibilidade dos
materiais para confec¢ao =/ Velocidade da aplicagéo . Area de trabalho estreita
da nova base daresina

MEID AMBIENTE

MATERIA PRIVMA

Fonte: Osautores, 2015.

Causa 17 - Principal caracteristica: Dificuldade de manuseio do carrinho.

Na causa dezessete, pode-se notar que a principal causa que provoca o derramamento de
resina, € um pequeno detalhe, a altura entre as bandejas que estava muito grande. O resultado final
disto é que a altura final do forno totaliza uma medida muito alta, obrigando o colaborador que executa
esse processo a inclinar a bandeja, fazendo com que, inevitavelmente um pouco de resina escorra
(GRAF.3). Analisar esses processos é de extrema importancia, conforme Campos (2004), afirma:
controlando-se os processos menores é possivel localizar mais facilmente o problema e agir mais
profundamente sobre sua causa.

Grafico 3 -Diagrama de Causa e Efeito dificuldade de manuseio.

Divisaria. do forno suja

Retrabalho dentro
do processo

Operador inclina a

Dureza daresina

Diviséria do carrinho suja

bandeja
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Dificuldade DE RESINA
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dos materiais necessarios do carrl;nh:) L.
para adaptagé@o do carro - Desgaste f|§|co

Dificuldade no (ergonomia)

transporte
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Fonte: Osautores, 2015.
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4.1 Guemba—-analise nolocal

Através da ferramenta 5W2H foi possivel visualizar cada detalhe das possiveis causas, para a
tomada de decisdao e entao proporaresolugdo do problema.

Proposta 1 - Na causa um, Sensor baixo (FIG.03), dentre outras coisa, foi observado Através do
estudo Feito por lote descobrindo em que momento a maquina deve avisar para o abastecimento,
segundo andlises, o tempo médio entre abastecimento é 241minutos, correspondendo a producdo de
615 pegas que equivale 50 bandejas,segundo nosso estudo os ultimos 13% do lote que representa 4
bandejas sdo as pegas que recebem aresinamole, é a parte do lote que representa 69% das ocorréncias
de pegas sujas, portanto, a maquina deveria avisar a necessidade de abastecimento ao produzir 87%
do lote, evitando assim que os 13% do lote recebesse a resina mole,e evitando assim o excesso de
retrabalho.

O ajuste do nivel do sensor da maquina de alimentacdo de resina foi solicitado pela equipe de
TCC, aprovado pelo Gerente de producao e efetuado pela manutencdao da empresa Denso.

TANQUE DA
MAQUINA
TUBD COLETOR
RESNAMOLE
“DECANTADA'

RESINAMOLE RESINAMOLE \
APLICADA APLICADA ) RESINAMOLE
/, APLICADA

m

\ A A e A Al

Figura 3 -Sensor baixo

SENSOR DE
NIVEL

0 equipament permite o MAQUINA AVISA ANTES
ajuste para definigao conforme
I necessidade do cliente, e se

encontrava na posigao original

S

s

AVISO PARA

ABASTECIMENTO ‘

Fonte: Osautores, 2015.

Proposta 2 - Na causa trés, onde o regulador suja devido ao tranco nos trilhos. Por ter
ondulagbes por movimento para préoxima pecga,porque a base da bandeja engata nos roletes do
trilho.Issotudo porque a base da bandeja esta com pouca area de contato.

Foi feito um relatdrio dimensional onde o espaco entre o rolete é maior que a base da bandeja
devido o projeto da maquina dois ser diferente da maquina um,pois percebe-se que no relatério
dimensional a base dabandeja damaquinadois, é maior que o espaco entre os roletes (FIG.04) .

Foi solicitada a confec¢cdoda base para a bandeja da maquina dois pela equipe de TCC, aprovada
pelo gerente de producao e confeccionada pela ferramentaria da empresa Denso.
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Figura 4 - Base da bandeja

BASE DA
MAQUINA 1

RELATORIO DIMENSIONAL
DESCRIGAQ

BASEDA
A BANDEIA 375mm

ESPAGO ENTRE

Mhas, porque?
ROLETE

2 Espago entre roletes maior que a
E base de bandeja

Fonte: Os autores, 2015.

40,0mm

Proposta 3 - Na causa dezessete, onde o funciondrio inclina a bandeja durante o abastecimento
no forno,ele tem dificuldade na colocacao da bandeja no forno porque o mesmo é muito alto, pois ha
uma diferenca de 630 mm entre a primeira bandeja e a ultima bandeja, mais de meio metro! Isso
porque essa é a configuracao original do forno e as cantoneiras sdo fixadas na parede do forno.

A proposta é adaptar o carro atual de forma que elimine o manuseio das bandejas para o forno.
Pode-seinstalar roletes no carro e substituir as paredes do forno(FIG.05).

Figura 5 - Forno e carro de cura

|

Fonte: Osautores, 2015.

Foi feito orcamento e elaborado o desenho do carro e do forno pelos pesquisadores, e ambos
aprovados pelo gerente de producdo. Aimplantagdo esta aguardando liberagao para execucao.

5 CONCLUSAO E RECOMENDACOES

Esta proposta permitiu a constatacao de que muitos dos problemas enfrentados pela DNAZ,
principalmente os relacionados a linha de producdo aqui abordada, a de montagem do regulador,
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podem ser facilmente solucionados com agdes corretivas simples.

Por meio do projeto formulado anteriormente, a equipe conseguiu implementar duas das trés
metas pretendidas, cada uma contendo um plano de agdo que atuava na corregao dos problemas de
cada uma das causas que implicavam no indice de retrabalho, que estava 3,9% acima do desejado.

As agbes que foram possiveis serem postas em pratica pela equipe em conjunto com a empresa,
foram as seguintes: o ajuste do nivel do sensor, que permitiu o correto abastecimento da resina, e a
confecgdo de bases maiores do queos espagos entre os roletes, que por sua vez ocasionou numa
melhor movimentag¢do da bandeja.

Essas duas ag¢des juntas conseguiram alcancar quase todo o percentual pretendido para
reducgdo de retrabalho nesta linha de produgdo. O objetivo inicial era de reduzir esses 3,9% acima o
indice de retrabalho aceitavel, com a implementacdo dessas duas metas foi possivel atingir um
percentual para falhas no processo de aproximadamente 1,97% (a meta é 2%). Avaliado como muito
satisfatdrio pela equipe e pelaempresa.

No entanto, ndo foi possivel implementar a terceira meta apresentada aqui neste artigo, que é a
confeccdo de um carrinho adaptado com as bandejas, afim de evitar o derramamento de resina, no
momento que a mesma vai ser colocada no forno.

Acredita-se que se essa Ultima meta tivesse sido implementada teriamos alcancado o nosso
objetivo em sua totalidade. Por esse motivo, recomenda-se que esta acdo seja implementada pela
empresa, pois a somatoria desta medida junto as outras, ja efetuadas com sucesso, provavelmente
resultard no alcance da meta de reduzir esse percentual excedente para zero, conseguindo deixa-la em
menos de 2%. Que é o percentual maximo aceitavel pela empresa.
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