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Resumo

Inspirada na metodologia japonesa do Sistema Toyota de Producdo (STP), a World Class
Manufacturing (WCM), tem como seu principal objetivo melhorar a produtividade no processo, surge
com uma nova atualizacdo na metodologia. Tornando-a ainda mais eficiente e eficaz para uma
melhor produtividade no meio industrial. Tendo como visdo estratégica, podemos citar os principios
primordiais que s&o eles, zero desperdicio, zero quebra, zero defeito e zero estoque. Para o
desenvolvimento do presente artigo, foi efetuado um estudo de caso no setor da Qualidade de uma
indUstria automobilistica. Para que assim, possamos evidenciar os resultados benéficos da aplicacdo
da metodologia aqui em pauta. Dessa forma, visando alcancar a melhoria da qualidade do produto
final produzido, melhorar a satisfacdo do cliente e consequentemente, melhorar os resultados dos
indicadores e atingir seus targets. Os indicadores dos resultados aqui apresentados, além de
confirmar a eficiéncia e eficacia apés a implementagdo da metodologia, também mostram as
dificuldades e os desafios encontrados nesse processo de implementagéo. Visto que, era algo que
estava sendo iniciado do zero.

Palavras-Chave: Metodologia, Melhoria de Produtividade, Indicadores, Qualidade do produto.

Abstract

Inspired by the Japanese methodology of the Toyota Production System (TPS), World Class
Manufacturing (WCM), whose main objective is to improve productivity in the process, comes up with
a new methodology update. Making it even more efficient and effective for better productivity in the
industrial environment. Having a strategic vision, we can mention the main principles, which are zero
waste, zero breakage, zero defect and zero inventory. For the development of this article, a case
study was carried out in the Quality sector of an automobile industry. So that we can show the
beneficial results of applying the methodology here on the agenda. In this way, aiming to improve the
quality of the final product produced, improve customer satisfaction and, consequently, improve the
results of the indicators and reach its targets. The results indicators presented here, in addition to
confirming the efficiency and effectiveness after the implementation of the methodology, also show the
difficulties and challenges encountered in this implementation process. Since, it was something that
was being started from scratch.

Keywords: Methodology, Productivity Improvement, Indicators, Product Quality.
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1. INTRODUCAO

No decorrer dos anos, o setor industrial tem apresentado concorréncia cada
vez mais acirrada, tendo em vista que as industrias desejam ter um dominio
continuo nos seus negocios. Portanto, as empresas de diversos paises concorrem
diretamente entre si, onde devem estar sempre a frente de seus concorrentes,
significando estar preparada e apta a lidar com as constantes mudancas do
mercado.

O setor responsavel para validar que a producao seja realmente um sucesso, €
a qualidade, tendo em vista 0 seu aspecto singular que realiza o estudo do
desempenho de uma organizacdo em relacdo a seus concorrentes. Por isso, neste
setor, ha um investimento continuo em melhorias no aspecto da qualidade do
produto e no processo, pois € onde se encontra o grande diferencial entre os
concorrentes (COIMBRA et al., 2013).

Sabe-se que, o processo produtivo mesmo sendo bem projetado e possuindo o
escopo das atividades planejadas e realizadas, mesmo sendo um sucesso, podera
ainda ser melhorado (Slack et al. 2008). Portanto, segundo Shingo (1996), as
melhorias acontecem com a aplicacdo da engenharia de producdo ou de alguma
tecnologia de fabricagcdo que visa melhorias no processo. A percepcao geral das
organizagcbes em conjunto das estratégias de manufatura aplica em seu dia a dia, a
constancia de inovacdo dos seus produtos com um sistema estruturado e integrado
de todos os processos, mantendo a empresa ainda mais competitiva no mercado.

Para que haja sucesso no mercado atual, a empresa deve desenvolver um
sistema de gestao total buscando sempre a evolucédo da habilidade humana até sua
mais plena capacidade, a fim de melhor realcar a criatividade e a operosidade, para
se utilizar bem instalagfes e maquinas, e eliminar todo o desperdicio (OHNO, 1997).
Dentre as varias técnicas e metodologias existentes, o WCM (World Class
Manufacturing ou Manufatura de Classe Mundial) surge como uma metodologia
visando a eficacia na eliminacdo de perdas e, consequentemente, anda ganhando
espaco dentro das empresas que buscam recursos cada vez mais eficientes para
obter um nivel de exceléncia em seus negoécios (COIMBRA et al., 2013).

O WCM ¢é definido como uma ferramenta que visa como principais focos e
objetivos, a melhoria de processos, a reducdo de custos e a otimizacdo das
atividades e dos processos. Visando assim, reduzir os desperdicios nas producdes e
para atingir seus targets e, principalmente, o zero desperdicio.

O WCM € um conjunto de conceitos, principios e técnicas para gestdo dos
processos operacionais de uma empresa e assim como o Lean, tem origem no
"Sistema Toyota de Producédo”. Desse modo, segundo Slack (2009), o Sistema
Toyota de Producdo (TPS) revolucionou a manufatura mundial com seus pilares
voltados para a identificacdo e eliminacdo dos desperdicios, objetivando uma
operacéo precisa e cadenciada, eficiente, produzindo com melhor performance e
operando a custo baixo.

No que diz, Arraiz e Susan (2011), o WCM é conhecido por ser uma
ferramenta eficiente no que tange a identificacdo e eliminacdo de perdas no
processo produtivo e seus desperdicios, baseando-se através dos seus 10 pilares
técnicos e gerencias.



Os pilares técnicos sao: Safety (SAF) — Seguranca; Cost Deployment (CD) —
Desdobramento de Custos; Focused Improvement (FI) — Melhoria Focada;
Workplace Organization (WO) — Organizacdo do posto de trabalho; Autonomous
Maintenance (AM) — Manutencdo Autbnoma; Professional Maintenance (PM) —
Manutengédo Profissional; People Development ( PD) - Desenvolvimento de
Pessoas; Logistic (LCS) — Logistica; Early EqQuipment Management (EEM) — Gestéo
Preventiva de Equipamentos; Quality Control (QC) — Controle de Qualidade.

Os Pilares gerenciais sdo: envolvimento da direcdo; clareza de objetivos;
mapeamento das etapas para o WCM,; transferéncia de profissionais qualificados
para a area modelo; envolvimento de toda a organizacdo; concentracdo das
competéncias no melhoramento da empresa; tempo e or¢camento; nivel de
expansao; nivel de detalhes e motivacédo da equipe

Com base nesses pilares, 0 WCM é ressaltado por Yamashina (2000) como
“‘um sistema de producéo estruturado e integrado que engloba todos os processos
da planta, desde seguranca e meio ambiente, a manutencéo, logistica e qualidade.”
No entanto, Souza (2014) menciona que a metodologia do WCM envolve conceitos
de engenharia, qualidade, manutencéo e logistica e com isso, consegue-se obter
resultados significativos para a organizacao onde é aplicado.

Também podemos definir o que € WCM através do entendimento de
Yamashina (2009), que define o WCM como o nivel de exceléncia de todo o ciclo
logistico-produtivo, tratando das metodologias aplicadas e do desempenho
alcancado pelas melhores organiza¢cdes mundiais.

De acordo com o autor, o WCM se baseia nos conceitos de: Total
Quality Control (TQC); Total Productive Maintenance (TPM); Total Industrial
Engineering (TIE); Just in Time (JIT).

As perdas ocorridas durante o processo de producédo séo, de forma geral,
centralizadas no proprio processo produtivo, pois ha movimentacoes
desnecessarias como, por exemplo, logistica inadequada, problemas produtivos,
gerando esperas improdutivas etc.

Segundo Paladini:

” Com o crescimento industrial acelerado nessa época e a
utilizacdo de mao-de-obra pouco preparada, pela urgéncia
do incremento da producao, afetou os niveis da qualidade
de produtos e servicos. Estes aspectos ampliaram, num
momento, os procedimentos de controle e inspecdo; a
seguir, geraram a necessidade da estruturacdo de
programas formais de qualificagdo pessoal (1995, p. 35.)”

Diante disso, os problemas gerados com a qualidade acontecem durante o
processo produtivo de montagem devido ao treinamento de mao de obra, método
inadequado de trabalho, erro na parametrizacdo de maquinas, ou qualidade de
matéria-prima (OHNO, 1997).

Segundo Maximiano:

“A Qualidade é um problema de todos e abrange todos os
aspectos da operacdo da empresa, ou seja, a qualidade é
uma questdo sistémica. Garantindo-se a qualidade do
sistema, garante-se a qualidade dos produtos e servicos.
Esta mudanca de filosofia significa a evolugdo para a era
da qualidade total (1995, p. 160)”.



O presente trabalho tem como objetivo geral o estudo da aplicacdo da
metodologia WCM no setor automobilistico voltado para o Setor da Qualidade, por
meio de um estudo de caso em uma industria do setor automotivo de Pernambuco.

Como objetivo especifico, este trabalho se propfe a apresentar a aplicacao
do WCM no Setor da Qualidade bem como indicador externo, onde sera possivel
verificar o nivel de conformidade alcancando a melhoria da qualidade do produto
final produzido do caso em estudo.

2. METODOLOGIA

A metodologia aplicada para o desenvolvimento do presente artigo em pauta,
foi de uma pesquisa bibliografica e documental, tendo como base artigos, livros,
dissertagcbes de mestrado, documentacdo cedida pela empresa do estudo e
publicacdes afins. No que diz respeito aos principais problemas de qualidade
encontrados no processo produtivo automobilistico, também teve como base
analise, estudo e acompanhamento do principal indicador externo no setor da
qualidade, onde foi possivel verificar o nivel de conformidade do produto final
produzido. O material para o levantamento do indicador foi cedido pela fabrica
automobilistica da Jeep, situada no municipio de Goiana, localizada no Estado de
Pernambuco.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A concorréncia em meio a globalizacdo e as novas tecnologias tém causado
grandes mudancas no ambiente competitivo fazendo com que as empresas
desenvolvam estratégias que resultem em uma competitividade no mercado. De
modo a se tornarem mais competitivas, as empresas necessitam que as funcoes
basicas representadas pelos diversos departamentos de sua estrutura apresentam
resultados excelentes na busca de status de exceléncia ou classe mundial
(MIRSHAWKA, 1993). Com um modelo de gestdo bastante eficaz e eficiente, o
WCM ou Manufatura de Classe Mundial vem sendo utilizado nas empresas em
todas as areas de producédo, na finalidade de garantir a qualidade do produto final e
a satisfacao do cliente.

O WCM em conjunto de suas técnicas é uma metodologia capaz de melhorar
a produtividade dos processos e reduzir os custos de uma empresa. Baseado na
qualidade, esse método aumenta a producéo, elimina as falhas, perdas e defeitos,
potencializando o seu desempenho e promovendo resultados imediatos. O objetivo é
melhorar continuamente o desempenho da produgdo, visando uma progressiva
eliminacao de residuos, de modo a poder assegurar a qualidade do produto e maior
flexibilidade na resposta as solicitagbes dos clientes, por meio do envolvimento e
motivacdo das pessoas que trabalham na empresa (FELICE et al, 2015).

Outros pontos importantes sobre o método WCM sdo os trés principios no
qual ela se baseia. O primeiro dele impacta diretamente o processo produtivo, o
combate efetivo de identificagdo e solugcdo para os desperdicios. Em seguida, 0
desenvolvimento da competéncia de todas as pessoas envolvidas no processo,
sendo o segundo principio. E por ultimo, o terceiro principio, que aborda as
aplicacoes da integracdo das metodologias apropriadas para as ineficiéncias do
processo. Além disso, podemos destacar a comunicagdo entre os colaboradores e o
cronograma para o caminho do programa a fim de que os objetivos especificos do
WCM sejam alcangados. Vale ressaltar também, os valores destacados para a
Manufatura de Classe Mundial que sdo o envolvimento de toda a satisfacdo dos
clientes e o objetivo do zero desperdicio, zero defeito, zero parada e zero estoque.
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Os pilares operativos estdo sendo relacionados a producgdo, pois assim se
estrutura o WCM. Portanto, os pilares tém objetivos especificos a serem
implementados pela organizacao para o desenvolvimento do sistema.

Figura 1 - Pilares técnicos do WCM.
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Fonte: Caetreinamentos, 2021

Podem-se observar os pilares gerenciais, porém, nao iremos tecer
comentarios sobre 0S mesmos.

No caso em andlise, sera abordado o item “(06) QC: Controle de Qualidade”
da presente empresa estudada, pois havera dados e graficos que serdo analisados,
pois irdo compor o item (06) da Empresa Automobilistica em estudo.

Conforme grafico abaixo, onde retrata os 7 passos do controle de qualidade,
cujo objetivo do mesmo, é buscar proporcionar as boas condi¢cbes para que no
momento da producdo das pecas, ndo apresentem defeitos ou que ndo haja a
conformidade prevista. Nao atendendo assim, a especificacao correta das pecas e,
consequentemente, a falta de satisfacdo do cliente. O objetivo deste pilar é a
mitigacdo do refugo e retrabalho tendo como meta o zero defeito (BORGES et al.,
2016).

O foco do pilar esta na busca de identificar, reduzir e eliminar as perdas, que
sao definidas tendo por objeto qualquer recurso empregado, seja humano, material,
financeiro ou outro meio que esteja atrelado a um custo ou despesa que néo
agregue valor ao produto (BORGES et al., 2016).

Portanto, o grande autor Yamashina (2010) propde sete passos para que se
possa alcancar com éxito os objetivos do pilar Controle da Qualidade, conforme
tabela abaixo.



Figura 2 - Os 7 passos do Controle de Qualidade
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O step 1, tem como objetivo a priorizagcdo do problema a ser tratado. Nesse
caso, tivemos como base o top 1 de anomalias que gerou maior nimero de
reclamacdes. Para que assim, fosse dado inicio aos proximos steps.

Neste step, busca realizar a identificacdo das reais condicdes do processo.
Neste caso, vale esclarecer as diferencas entre: caracteristicas de qualidade, os
equipamentos utilizados e os métodos operativos (BORGES et al., 2016).

Neste processo, € utilizada a aplicacdo da andlise 5G e 5W1H. Onde a
analise 5G tem como objetivo restaurar e manter as melhores e mais eficazes
praticas para o processo produtivo. A aplicacao do 5G, segundo Yamashima (2009),
€ utilizada para compreender uma determinada situacdo através de observacao
pessoal direta da realidade: analise do local real; andlise da condicdo real; analise
da situacdo real; analise de como o operador real esta efetuando o trabalho
(ARGUIAR et al., 2017). Diminuindo suas perdas e consequentemente aumentando
a sua produtividade. Ja a ferramenta 5W1H, tem como principal objetivo, investigar
de forma minuciosa a analise para melhor entendimento do problema encontrado.

O step 2, centraliza na metodologia de realizar de forma correta as condi¢cbes
de trabalho diante de causas conhecidas. Nesta perspectiva, € utilizado um método
chamado 4M1D (material, método, maquina, méo de obra e design), e sado utilizadas
tabelas das contramedidas para diminuir os defeitos (BORGES et al., 2016).

No step 3, realiza a analise de perdas constantes e faz uma analise de
fatores das causas desconhecidas. Aqui se usa uma ferramenta chamada
Processing Point Analysis (PPA) (BORGES et al., 2016).

No step 4, tem como objetivo reduzir e eliminar todas as causas de perdas
cronicas. Neste sentido, preocupa-se realizar a restauragcéo de condi¢cbes de base
dos equipamentos baseados no PPA e no Controle dos Resultados do PPA. Nesse
step, é utilizada como ferramenta direcionadora os 5 Por Qués, visando a
compreensao real da causa raiz do problema (BORGES et al., 2016).

No step 5, o objetivo € restabelecer as condi¢cbes para zero defeito, através
do Q points (pontos de qualidade) sendo consolidada através da matriz QM.
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Sendo assim, os pontos de qualidade sao realizados para garantir que as
maquinas e 0s processos trabalhem em condi¢cbes oOtimas ao longo do tempo,
buscando produzir resultados eficazes (ARGUIAR et al., 2017).

A Matriz QM, segundo Yamashima (2009), € um dispositivo que define as
condicbes operacionais das maquinas que buscam realizar assegurar 0
desempenho da qualidade desejada. Com isso, estabelece um conjunto de tabelas,
para cada dispositivo da maquina, quais devem ser as condi¢cbes operacionais € 0S
controles para evitar as ndo conformidades.

O step 6, leva em consideragéo as condi¢cdes para zero defeitos supracitado
no step 5. Portanto, s60 € possivel levando em consideracdo a execucdo de
inspecdes diarias e inspe¢bes planejadas segundo os modulos padrdes de
inspecodes estabelecidos no passo anterior (ARGUIAR et al., 2017).

No item 7, tem como principal objetivo assegurar o 0 defeito no momento do
processo produtivo. Dessa forma, € utilizado como direcionador o 5QFZD. Para
validar se os parametros e o processo se manteriam na condicdo de zero defeito
apos as condicdes de base serem restauradas e restabelecidas (ARGUIAR et al.,
2017).

Desta forma, para o tema abordado, a problematica do estudo de caso
utilizado como exemplo no setor do controle de qualidade da empresa em estudo foi
(Dificuldade de fechamento no porta luvas, do veiculo de modelo X). Diante disso,
h&4 uma diversidade de indicadores utilizados neste setor para medicbes de
conformidades em todo processo produtivo. Desde interno da fabrica, como
externamente no pos-venda. Porém, iremos destacar e utilizar um principal indicador
externo da qualidade que sera utilizado no caso em estudo.

De acordo com a pesquisa de satisfacdo do cliente, que no setor
automobilistico € denominado indicador externo QFS, onde é aplicada duas vezes
no ano para verificar se o automével vendido apresentou alguma insatisfagdo como,
por exemplo, visual ou técnica que tenha incomodado ou chamado a atencdo do
cliente.

Observa-se que no gréafico abaixo houve 49 (quarenta e nove) casos
reportados pelos clientes que realizaram a pesquisa de satisfacdo. Onde, podemos
visualizar as anomalias identificadas, que em algum momento gerou incémodo
visual ou operacional dos mesmos. Todavia, foram evidenciados 31(trinta e um)
casos referentes a dificuldade de fechamento do porta-luvas do veiculo MODELO 1
(n&o foi autorizado a divulgacdo do modelo do veiculo). Onde, diante da situacao foi
elencado para analise imediata do problema detectado.

Figura 03 - Gréfico de Pesquisa de Satisfagcao do Cliente (QFS) — WAVE
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Figura 04 - Gréafico de Pesquisa de Satisfacdo do Cliente (QFS) - TOP Anomalia
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Diante da andlise no grafico abaixo, conseguimos observar que dentre todas
as reclamacdes supracitadas, o numero referente a anomalia reclamada do estudo
de caso, tem um volume consideravelmente significativo. Totalizando assim, 31
(trinta e uma) reclamacdes voltadas para o mesmo modelo e mesma anomalia.

Portanto, para melhor visualizagdo da anomalia, anexamos a imagem abaixo,
gque apresenta a anomalia “a tampa do porta-luvas possui dificuldade de
fechamento”, segundo o indicador do QFS (pesquisa de satisfagéo do cliente).

Figura 05 - Imagem da Peca com Anomalia

Fonte: VASCONCELOS, 2018.

A partir disso, o time da qualidade, juntamente com o time de manufatura e
fornecedores, iniciou 0 processo de analise da causa raiz utilizando os steps
necessarios, para a andlise do problema encontrado. Visando averiguar 0s
potenciais causadores da anomalia no componente em questao.



Apoés andlise das possiveis causas raizes, foram estabelecidas acées com
prazos e responsabilidades, para acompanhamento desde o inicio do retrabalho nas
pecas alocadas no fornecedor, até os testes mais rigidos ap0s as correcdes

efetuadas (os dados do grafico foram alterados por recomendacéo).

ATIVIDADE RESPONSAVEL PRAZO STATUS

Aplicar retrabalho no porta luvas (Batente SX) Rodrigo C. 13/dez |Realizado dentro do prazo
Recebimento de 400kg de PP TD25 para injegdo Jefferson G. 17/dez |Realizado dentro do prazo
Injetar caixa com matéria prima especifica (PP - TD25) Rafael F. 18/dez |Realizado dentro do prazo
Injetar t tra t i téria prima (PP TD 25

njetar tampa contra tampa e caixa com mateéria prima ( ) Rafacl F. 20/dez | Realizado dentro do prazo
Analise d los laboratorios de analises (J

nalise de cargej pelos laboratorios de analises (Jeep e Elisson O. 20/dez |Realizado dentro do prazo
fornecedor) apos tryout
Test tal t berta e fechad icd .

estarporta Tavas com fampa aberta e fechaca com exposizao Ricardo V. 203 23/12 | Realizado dentro do prazo
solar (24h/72h)
Emb do material do f dor da matéria pri

m Iarque 0 material dofornece .or amaterna prima Gabriel L. 07/jan |Realizado dentro do prazo
(polimeros) para o fornecedor fabricante da pega
Anilise d los laboratdrios de analises (J

nalise ae cargej pelos [aboratorios de analises (Jeep e Camilla V. 10/jan | Realizado dentro do prazo
fornecedor) apos tryout
Restabelcer as condigdes de"base da mateéria prima caixa porta Gabriel L 17/ian | Realizado dentro do prazo
luvas (PP TD25) com colocagdo de release.

Figura 06 - Cronograma de Atividades

Fonte: VASCONCELOQOS, 2018.

A empresa em estudo, aplicaram a metodologia WCM, realizando utilizagao
dos devidos passos previstos no Controle de Qualidade e a pertinente interacdo com
os demais pilares, utilizando algumas etapas dos 7 passos do Controle de
Qualidade.

No caso em estudo, o problema foi detectado através da utilizacdo do
indicador QFS, tendo como referéncia “dificuldade de fechamento do porta luvas”,
“cliente alega tampa porta luvas desalinhada”, “que a tampa porta luvas nédo fecha”,
portanto, através disto, houve o levantamento da gravidade, custos de material e
mao de obra e os pontos de deteccao das falhas, esses devidamente ponderados.

A partir disso, a empresa em estudo aplicou o Pilar do Controle de Qualidade,
tendo como andlise o step 1, que verificou que no ano de 2018, tendo como
referéncia o indicador do QFS, a empresa recebeu diversas queixas sobre o
problema supracitado, tanto no cenario nacional e internacional como, por exemplo,
“ajuste ruim”, “danificado”, etc.

ApoOs realizar a identificacdo do problema através da pesquisa, o time de
qualidade realizou a utlizagdo da ferramenta 5G, que faz parte do step 1,
recolhnendo dados em concessionarias, dados por estados, recolhendo dados de
estratificacdo por interventos e dados de estratificagdo por verbalizagéo interventos,
buscando o maximo de informacé&o possivel.

Em seguida, houve a analise do objeto durante um periodo X de dias no patio
da fabrica para verificar se ocorreria anomalia na peca em analise, para que
houvesse o direcionamento dos integrantes para a aplicacdo de ferramentas
estabelecidas.

No step 2, foi definido o time, a peca a ser trabalhada, método de utilizac&o;
0 més, realizada a andlise da documentacdo, especificacdo do processo e 0
recolhimento do equipamento; também se identificou 0 componente da maquina a
ser restaurado de acordo com sua priorizagdo (compartimento de armazenamento
painel).
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Em seguida, com todos os dados levantados, procedeu-se a aplicacdo do
4M1D, verificando a anomalia na peca reclamada. Em consequéncia, deu-se inicio a
restauracdo de padréo e, posteriormente, houve aplicacéo da ferramenta 5SW1H.

Portanto, aplicando essas ferramentas, houve a elaboracdo de um devido
plano de acéo visando a solucdo do problema detectado em reunibes entre os
membros do time, com a descricdo das causas, as acdes a serem executados, 0S
respectivos responsaveis e 0s prazos.

A elaboracdo do plano de acdo através de uma tabela busca facilitar o
direcionamento e o adequado acompanhamento das providéncias essenciais para
se atingir o resultado esperado, ou seja, a eliminacdo da ocorréncia de “(dificuldade
de fechamento no porta luvas)”.

Tendo sido detectada a causa raiz do problema e este selecionado, nao foi
necessaria a aplicacdo o step 3 e o step 4.

No step 5, ocorreram modificacdes na fabricacdo da plancia. Que, diante das
analises dos componentes ao redor da porta luva, foi identificada como a peca
causadora da anomalia. Sendo assim, foram efetuados os ajustes dimensionais na
maquina para que a mesma siga com todas as especificacdes adequadas, com o
objetivo de buscar a condicdo de zero defeito no processo produtivo.

No step 6, para que ocorresse a condicdo zero defeito, foram utilizados os
componentes necessarios para que se definam responsabilidades de verificacdo
destes componentes e, além disso, fixaram-se 0s instrumentos como, por exemplo,
faixa padréo, frequéncia etc.

Em consideracdo ao step 7, tendo em vista que o grafico revela que até
marco de 2020 ainda era evidenciado um caso. Mas, ja em abril do mesmo ano apés
todas as melhorias aplicadas, ndo era mais evidenciada a anomalia. Validando
assim, a condicao de zero defeito.

Levando em consideracao que foram aplicados os ajustes necessarios nas
condicdes de base e ajustes dimensionais da maquina, para conformidade de
fabricacdo da peca em questdo. Dessa forma, conseguimos evidenciar no gréfico
abaixo, que dentro de um comparativo desde o inicio da contencdo em outubro
de 2019 a abril de 2020,

conseguiu-se eliminar gradativamente de forma eficiente o problema em meio ao
processo produtivo, conforme grafico abaixo.

Figura 07 - Gréfico da Restauracéo da Peca

Analise Porta Luvas - Modelo 1
9 100%
0%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

0 0%

nov/19 dez/19 jan/19 fev/20 mar/20 abr/20

Fonte: VASCONCELOS, 2018.
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Em linhas gerais, o indicador (dificuldade de fechamento no porta luvas), que
foi detectado através da pesquisa, foi solucionado, anulando a possibilidade de o
problema sair da fabrica e chegar ao cliente final.

Portanto, na segunda pesquisa anual de QFS, a anomalia ndo foi mais
evidenciada por qualquer cliente. Por esse motivo, o gréfico acima, se faz
necessario e suficiente para demonstracao da eficacia da aplicacdo do pilar QC do
WCM na industria automobilistica.

No presente artigo, houve o anexo da imagem da peca na qual originou a
anomalia aqui estudada. E, apés ser realizado todo o estudo técnico pela empresa e
as devidas correcdes dos dimensionamentos descritos em norma, anexamos a
imagem apdés as modificadas e com 0s ajustes necessarios para 0 pProcesso
produtivo correto, ou seja, corrigindo a anomalia evidenciada no caso em estudo.

Figura 08 — Plancia e Componente da Reclamacgao “Porta Luvas

Fonte: VASCONCELOQOS, 2018.

Figura 09 - Pldncia

Fonte: VASCONCELOQOS, 2018.
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No presente estudo, observou-se que houve a utilizacdo de alguns steps
especificos como, por exemplo, steps 1, 2, 5, 6 e 7. E, ndo foi necesséria a
utilizacdo dos demais steps. Além disso, verificamos que o WCM através da sua
metodologia tem um resultado de tamanha importancia para a empresa,
elevando o nivel da empresa no que tange uma boa produtividade e eficiéncia no
seu processo produtivo.

CONSIDERACOES FINAIS

O WCM é uma metodologia que envolve diversos meios para atingir o objetivo
como, por exemplo, técnicas, ferramentas de diversos niveis, que dao a visdo do
basico ao avancado. O funcionamento eficiente desta Metodologia em uma empresa
depende do engajamento da equipe com o0 WCM e suas funcionalidades. E, além
disso, faz-se necessario a aplicacdo das ferramentas de maneira adequada,
buscando ser uma organizacgao de nivel de classe mundial.

Portanto, este artigo teve como principal objetivo discutir a metodologia WCM
e a sua aplicacéo voltada para o Controle de Qualidade em uma Empresa do Setor
Automobilistico localizada em Pernambuco no municipio de Goiana. O objetivo do
estudo deste artigo foi um problema detectado no porta-luvas através da pesquisa
de satisfacdo dos clientes “QFS”, que tinha como descricdo “dificuldade no
fechamento™.

Diante desta pesquisa, 0 time da qualidade, juntamente com o time de
manufatura e fornecedores, iniciou o processo de analise da causa raiz utilizando os
steps necessarios, para verificacdo no processo de fabricacdo do problema
encontrado. Especificamente, nos steps 1, 2, 5, 6 e 7. Visando assim, averiguar 0s
potenciais causadores da anomalia do componente em questéo.

Através do step 1, foi realizado o estudo para averiguar as condi¢cdes do

processo, levando em consideragdo todo o aspecto da qualidade, equipamento
utilizado, matéria prima e o método operativo.
Além disso, depois de identificado os fatores dos problemas, a empresa aplicou a
analise do 5G. Em linhas gerais, o propdsito do estudo em 5G foi para restaurar e
manter as melhores e mais eficazes préticas para o processo produtivo, buscando a
compreensao da situacdo de uma vista estritamente da realidade, tendo como base
o local, operacao e a real condi¢cdo que o objeto se encontra.

Posteriormente, utilizou-se o step 2, neste momento, ja havia uma equipe em
definicdo para analises processuais robustas, ja possuindo a identificacdo do
componente que estava originalizando a anomalia e o estudo do caso para ser
aplicado um plano de acgédo. Neste contexto, houve a analise documental dos
parametros necessarios de conformidade da peca, contemplando as especificacdes
solicitadas por norma. A causa raiz ja havia sido mapeada e o plano de acgéo ja
havia sido iniciado para ser colocado em préatica desde a contencdo provisoria das
pecas ja fabricadas até as modificacdes que seriam aplicadas no processo produtivo
das novas pecas.

Neste momento, todos os dados possiveis estavam na base da empresa e,
através disto houve a aplicacdo do 4M1D, verificando a anomalia na peca
reclamada. E, consequentemente, a aplicacdo do 5W1H, visando a restauracéo total
da peca reclamada.

Tendo sido detectada a causa raiz do problema e este selecionado, ndo foi
necesséria a aplicacdo o step 3 e o step 4.
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Em seguinda, utlizando o step 5, utlizando os recursos disponiveis,
ocorreram as devidas modificacbes na peca que se encontrava com anomalia.
Posteriormente, utilizou-se o step 6, buscando a condi¢cdo do defeito zero da peca e,
consequentemente, tendo em vista os graficos anexos neste artigo, verificou que no
step 7, confirmou que a anomalia da pecga “porta luva” tinha realizado a correcéo,
levando a condic&o de defeito zero.

A empresa em estudo elaborou diversos mecanismos para realizar a solucao
do problema como, por exemplo, criacdo do plano de acao, reunides frequentes para
acompanhamento das analises e tratativas, um time de trabalho voltado para analisar
em cada area necessaria do processo produtivo, envolvendo diversas areas desde
fornecedores até a qualidade. Visando assim, acompanhar o cumprimento de prazos,
tratativas e resolucao do problema em curto prazo.

Os esforcos da alta administracdo para corrigir conceitos incorretos sobre
o sistema WCM foram determinantes para o0 sucesso alcancado, pois 0 uso incorreto
de ferramentas gera frustracdes e perda da expectativa positiva de resultados que
tais programas podem gerar. O emprego de conceitos incorretos cria referenciais
equivocados para agoes e decisoes.

Com a aplicacdo deste método, eliminou-se a anomalia de processo
garantindo uma entrega de pecas com a conformidade correta e dentro das
especificacdes corretas. Consequentemente, atendendo ao aspecto visual e
funcional da peca para satisfagéo interina dos clientes. Portanto, conclui-se que a
aplicacao dos sete passos da Qualidade da Manutencao, especificamente o step 1,
2, 5, 6 e 7 neste trabalho, se revelou como um método de resolucdo de
problemas de extrema eficiéncia e eficacia.
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