“Produzir com qualidade,

de minimizando.os-desperdicios”
IX SIMPROD

Simpésio de Engenharia de Produgao de Sergipe

ANALISE DO SISTEMAELETRONICO DE NAO CONFORMIDADES
DE UM FORNECEDORAUTOMOTIVO DE MINAS GERAIS

ALMEIDA, Diovana Linke!; SOUZA, Flavia Aparecida?

1 Departamento de Engenharia de Producéo, Centro Universitario de Itajuba, diovanalinke@hotmail.com

2 Departamento de Engenharia de Produgéo, Centro Universitario de Itajuba, flavinha.adm@hotmail.com

Resumo: Na area industrial, os gestores enfrentam constantemente diversos tipos de
problemas que podem implicar na insatisfacéo de seus clientes em relacéo a qualidade de seus
produtos e servicos. Para se adequar as necessidades dos clientes e obter vantagens sobre seus
concorrentes € fundamental uma sistematica robusta para o controle, gerenciamento e
deteccdo de ndo conformidades, de modo que se possa agir efetivamente na correcdo do
problema, evitando sua reincidéncia por meio de acdes eficazes. O presente trabalho tem como
objetivo analisar o sistema de gerenciamento de ndo conformidades de umaempresa do setor
automotivo, apresentar o cadastro de problemas, seguindo os requisitos do Manual BIQS,
identificar e avaliar as tratativasem relag@o aos principais problemas registrados, assim como
apontar as melhorias decorrentes da utilizacdo desse sistema de gerenciamento. Ao analisar
os dados referentes a 2016 e 2017 percebe-se que foram registrados 581 acionamentos, no
qual, mais de 80% relacionam-se a problema visual e dimensional. Observa-se, no entanto,
uma melhoria em 2017 se comparado ao periodo anterior, em que houve um decréscimo de
22% no numero de acionamentos.

Palavras-chave: Qualidade; Ferramentas da Qualidade; Nao Conformidades; Resolugdo de
Problemas; Industria Automobilistica

ANALYSIS OF THE ELECTRONICNON-CONFORMANCES SYSTEM
OF AN AUTOMOTIVE SUPPLIER OF MINAS GERAIS

Abstract: In the industrial area, managers constantly face several types of problems that may
imply in the dissatisfaction of their customers in relation to the quality of their products and
services. To serve customers' needs and gain advantages over their competitors is crucial a
robust systematic for the control, management and detection of non-conformances, so that it
can act effectivelyin the correction of the problem, avoiding their recurrence, through effective
actions. The present paper aims to evaluate the electronic non-conformances system of a
automotive industry company, present the problems recorded, following the requirements of
BIQS Handbook, identify and evaluate the troubleshooting process in relation to the main
problems, as well as pointing the improvements arising from the use of the electronic non-
conformances system. When analyzed the data for 2016 and 2017 it’s noted 581 registers (non
conformances), in which more than 80% of them relate to the visual and dimensional problems.
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It’s observed, however, an improvement in 2017 compared to the previous period, where there
was a decrease of 22% in the number of non conformances recorded.

Keywords: Quality; Quality Tools; Non-Conformances; Troubleshooting; Automotive Industry.
1 Introducdo

Os clientes estdo cada vez mais exigentes em relagdo aos custos e a qualidade dos
produtos e servicos. Dessa forma, as organizagdes s@o obrigadas a melhorar cada vez mais 0s
itens fabricados ndo s6 como diferencial ou vantagem competitiva, mas também para se
manterem bem estabelecidas no mercado.

Na procura por solugdes, as empresas do setor automotivo, incluindo montadoras e
fornecedoras de autopecas, vém aplicando a melhoria continua por meio da mentalidade enxuta.
Para se manterem no mercado, essas organizacbes dependem da reducdo dos custos de
fabricacdo e manutencdo, bem como da melhoria dasua qualidade de fornecimento (YAMANE,
2016).

Diante dessa situacdo, a adogdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) se torna
indispensavel para garantir a eficAcia do processo organizacional, bem como a sobrevivéncia
das empresas. Com a implantacdo do SGQ, as organizagbes tém uma visdo mais ampla e
estruturada da sua gestdo, assim como dos registros, gerenciamento e tratativas de problemas.

Visando apresentar qudo importante é a gestdo do sistema da qualidade, o trabalho
propOe a avaliagdo do processo de gerenciamento de ndo conformidades de uma empresa do
setor automobilistico, por meio da analise do banco de dados da organizacdo, desenvolvido
através do aplicativo Access.

Esse sistema eletronico de gerenciamento de ndo conformidades foi proposto devido
aos altos indices de retrabalho, refugos e reclamacGes de clientes. Esse sistema busca
proporcionar ganhos, tanto na relagdo com os clientes, bem como na reducdo dos custos e na
melhoria continua dos processos.

Por essa razdo, tendo em vista a aplicabilidade e a importancia dessa ferramenta
organizacional, justifica-se a analise desse instrumento, visto que sua utilizagdo tem refletido
em inimeras melhorias para a organizacao.

Como objetivos para esse trabalho tém-se: analisar o0 gerenciamento das nao
conformidades registradas no banco de dados da empresa; apresentar o checklist para
sistematizacdo do cadastro de problemas, seguindo os requisitos do Manual da Qualidade de
Fornecedores da General Motors (BIQS); mapear as principais ndao conformidades registradas

pela empresa; identificar as tratativas estabelecidas pela organizacdo para andlise das causas
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dos problemas; bem como apontar melhorias organizacionais decorrentes da utilizagdo do
gerenciamento eletronico das ndo conformidades.

Para tudo isso, o trabalho foi estruturado em quatro etapas. Inicialmente sera
apresentada a revisdo bibliografica dos principais termos correlatos a qualidade, tratativas de
problemas, etc. Em seguida, encontra-se a metodologia adotada, uma breve apresentacdo da
empresa, objeto desse estudo, assim como as fases estabelecidas para a conducdo dessa
pesquisa. Mais adiante podera ser acessada a andlise e os resultados mediante a interpretacdo e
avaliacdo dos dados registrados no sistema eletrbnico da empresa. Por fim, estdo as

consideracOes finais, como também, propostas para trabalhos futuros.

2 Fundamentacdo teorica

2.1 Qualidade

A Qualidade Total, de acordo com Camargo (2011), consiste num processo de
aperfeicoamento que pode indicar as empresas, a necessidade de se avaliar continuamente 0s
processos e sistematicas organizacionais. As andlises e as avaliacbes de processos internos,
segundo o autor, devem abranger 0s processos produtivos, bem como o produto desenvolvido
pela organizacao.

Segundo Campos (1992), um produto ou servico de qualidade refere-se ao item que
acaba atendendo todas as especificacbes contidas no seu projeto e estabelecidas pelo cliente,
com custos reduzidos e entregue no prazo acordado. Em outras palavras, a qualidade para o

autor significa “preferéncia do cliente”.

2.2 Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ)

Mello et al. (2009) asseguram que a gestdo funciona como uma estratégia competitiva,
cujo foco esta na identificacdo de requisitos, no atendimento desses requisitos e na satisfacao
do cliente.

Nesse sentido, estabelecer um sistema de gestdo é imprescindivel, uma vez que o
sistema, conforme 0s autores supracitados, apoia as empresas no gerenciamento, controle e na
padronizacdo de processos e atividades em geral.

Com isso, para se alcancar a eficiéncia de um SGQ, Carpinetti (2010) afirma ser
necessario o estabelecimento de um conjunto de principios e valores. Para ele, o
comprometimento e apoio da Alta Direcdo, além do envolvimento dos colaboradores, séo

essenciais para a eficacia do sistema de gestao.
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2.3 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade, segundo Feigenbaum (1994), caracterizam-se como
técnicas graficas que podem ser aplicadas na tratativa de ndo conformidades.

Com a utilizacdo e/ou aplicacdo desses instrumentos, segundo o autor, objetiva-se
maximizar a produtividade, bem como aperfeicoar 0S processos organizacionais, por meio da
identificacdo e eliminacdo dos fatores gque acarretam determinados problemas.

Essas ferramentas também apoiam no estabelecimento de sistematicas, as quais agem
diretamente na minimizacdo dos impactos decorrentes dos problemas evidenciados.

O Quadro 1 apresenta um resumo das principais ferramentas da qualidade, conforme

alguns autores pesquisados.

Quadro 1 — Ferramentas da qualidade

Ferramentas Conceito
Ferramenta usadapor um grupo de pessoas, cujo objetivo é desenvolvero maior
numero de ideias para um determinado assunto.

BRAINSTORMING

HISTOGRAMA Representacgéo grafica da distribuicdo de frequéncias de uma massa de medicées.
DIAGRAMA DE Grafico de barras ordenando as frequéncias das ocorréncias, bem como a curva de
PARETO porcentagem da frequéncia acumulada. E uma ferramenta para priorizagéo.

Ferramenta para planejamento de todas as a¢fes necessarias para atingir um resultado
desejado, assemelha-se a um checklist. Tem como objetivo respondera sete questdes
5W2H basicas: What — O que; Who — Quem; Where — Onde; When — Quando; Why — Por
qué; How — Como; How much — Quanto custa. Usada também para descrever
problemas de forma detalhada.

Modelo grafico que mostra de forma simples, a ligagdo das diferentes possibilidades

FTA
que podemter a causa de um evento de topo.
- Ferramenta simples para identificacdo da causaraiz de um problema. Inicia-se com a
5 PORQUES »
pergunta: “por que? ”, e a cada respostarepete-Se a pergunta.
PDCA Ferramenta que busca o aperfeicoamento dos processos e visa o alcance de resultados

mais eficazes através da padronizagdo das informacgoes.

MASP Metodologia utilizada no processo de resolugéo de problemas, utilizando o PDCA

como complemento.

Conhecida como Oito Disciplinas, para o 8D é uma ferramenta aplicada para a

resolucdo de problemas em equipe e que deve ser documentada.

Ferramenta que apresenta diversos fatores que desencadeiam o efeito de um

ISHIKAWA ) . A N .

determinado problema. Usada para a identificagdo de causas de ndo conformidades.

Fonte: Adaptado de Meireles (2001), Hanacleto et al. (2016), Lima e Souza (2016), Fagundes e Guidorizzi

(2016), Neves (2007), Santos et al. (2016), Santos et al. (2010), Fagundes e Guidorizzi (2016), Cunha (2010),

Dantas et al. (2014)

8D

2.4 Indistria Automotiva

Para Yamane (2016), o mercado automotivo vem apresentando uma queda no volume
de producdo de veiculos, apds constantes anos de evolucdo. Tanto a producdo quanto a venda
desde o ano de 2012 registraram reducfes. O Brasil caiu da 42 posicdo para 62 posicdo no
ranking global de vendas automotivas. Esse resultado atinge diretamente a producdo industrial

nacional, impactando no aumento do desemprego e em outros problemas.
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A sequir, a Tabela 1 apresenta os principais resultados e informaces do setor nos

Utimos anos, segundo o Servico Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas Empresas

(SEBRAE).

Tabela 1 — Cenario automotivo brasileiro

A produg¢do mundial de
veiculos em 2014 foi de
89,7 milhdes de
unidades. Desses, 3,1
milhdes foram
produzidos no Brasil.

499 EPP de fabricagdo
de pecas e acessorios
para veiculos
automotores.

O Brasil é 0 8 maior
produtor mundial de
veiculos. Na frente dele
estdo: China, Estados

A capacidade produtiva
instalada no Brasil é de
4,5 milh6es de unidades
de veiculos, sendo 100

Unidos, Japéo, mil unidades de
Alemanha, Coréia do Sul maquinas agricolas e
e india. rodoviarias.
64 unidades industriais

R O faturamento em 2014
que estdo divididas em

(somando autopecas) foi
10 estados e52 de US 1109 bilhdes.
municipios.

O pais possui3l
fabricantes (incluindo
veiculos e maquinas
agricolas e rodoviarias).

As vendas do segmento

no primeiro semestre de

2015 diminuiram 20,68%
comparado a 2014.

2.5 Manual BIQS

Fonte: Adaptado de SEBRAE (2015)

BIQS (Built in Quality Supply) séo requisitos especificos definidos pela General Motors

(GM). Sdo 30 pilares em que a organizacdo exige no minimo para sua certificacdo, um

aproveitamento ou nota de 75%. Essa pontuacdo habilita a empresa fornecedora/prestadora de

servico a participar de novos projetos da empresa GM durante trés anos, desde que nesse

periodo ndo haja reclamacdes ou problemas que afetem criticamente o cliente.

O Manual da montadora especifica 30 "requisitos que devem ser cumpridos pela

empresa fornecedora. Esses requisitos estdo descritos a seguir:

1.

© © N o g B~ DN

e ol e =
w o

Material ndo conforme e identificagdo de materiais suspeitos

Auditoria escalonada

PFMEAs

PFMEA para a reducdo de risco e revisao
Gerenciamento de itens bypass/desvio
Verificacdo prova de erro e dispositivos
Anélise do sistema de calibracdo (MSA)
Resposta rapida

Resolucdo de problema em equipe
Verificagcdo com foco na qualidade
Trabalho padronizado

Controle de alteracbes de processo

EstacOes de verificagéo
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14.  Controle de mudancas —PTR

15.  Implementagdo do sistema

16.  Alarme e escalonamento

17.  Controles visuais

18.  Padrdes visuais — comunicados e compreendidos
19.  Plano de controle de processo

20. Implementacdo do plano de controle de processos
21.  Revisdo da capacidade do processo

22.  Retrabalho

23.  Feedback — comunicacdo continua

24.  Treinamento

25.  Requerimentos de contaminacao

26.  Manutengéo

27.  FIFO/processo de manuseio de material

28.  Embalagens —assegurar a qualidade do produto
29.  Gerenciamento de fornecedores

30.  Seguranca

3 Metodologia

3.1 Método

Metodologia, segundo Cervo et al. (2007) consiste na definicdo das etapas necessarias
afim de se alcancar o resultado desejado emrelacdo a pesquisa de um dado assunto. Tais etapas,
caracterizam-se como uma Série de passos que 0 pesquisador segue para o estabelecimento e
conducdo do seu trabalho. Para isso, o pesquisador pode optar por técnicas de pesquisas que
poderdo auxilia-lo na elaboracdo do trabalho, bem como na investigacdo e observacdo de um
problema.

Esse trabalho utiliza o estudo de caso, que de acordo com Costa et al. (2013) é um
método proprio de pesquisa, cujo objetivo € verificar como os fendmenos acontecem, sem
quaisquer intromissées do pesquisador.

Para isso foi feita uma andlise dos dados do banco disponibilizado pela empresa, objeto
desse estudo. Os dados referem-se as informacGes do sistema de gerenciamento eletrénico da
empresa, no qual sdo registradas as ndo conformidades internas e externas. A delimitacdo de

todo o trabalho seguiu as etapas descritas na Figura 1.
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Figura 1 — Etapas para elaboracdo do trabalho

1. Levantamento dos materiais | . 7. Identificacdo das principais |
para elaboracao de} 6. Anallsseis(:g%gados do NCs, tratativas e respectivas
fundamentacao tedrica | causas

2. Estruturagéo do trabalho, | 5. Apresentacdo do processo | 8. Apresentacdo das melhorias |

seguilnncolllcj)igwgée::\rﬁbg%le;gdos, para cadastro de NCs no obtidas com a implementacao
sistema eletrbnico do sistema

requisitos BIQS [ [ | [ |

4. Apresentagdo do checklist |
padrdo com base no Manual
BIQS

3. Apresentacdo do sistema
eletrdnico de registro de NCs

Fonte: Autoria propria

3.2 Objeto de estudo e o sistema eletrénico de ndo conformidades

A empresa que forneceu os dados para anlise possui mais de 100 unidades localizad as
ao redor do mundo e é organizada em quatro unidades de negocios. A matriz, localizada na
Alemanha, determina a estratégia para todas as unidades que desdobram para cada regido,
estendendo-se para as respectivas plantas. A planta em estudo se localiza em Minas Gerais, e é
responsavel pela producdo de quatro componentes de motores, empregando mais de 2.000
funcionarios.

Com o crescimento da producdo e o aumento das ndo conformidades na fabrica, notou-
se a necessidade de um gerenciamento de problemas para otimizar as diversas formas de
avaliacdo e analise da causa raiz das ndo conformidades, como: parada de maquinas, falhas
operacionais e reclamacdes de clientes.

Antes do cadastro dos problemas no sistema, deve-se identificar a ndo conformidade,

conforme orientagdes no Quadro 2.
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Quadro 2 — Lista de verificacdo para identificacdo de NCs

Descricéo Bvidéncia
Verificar se a operacgdo anterior foi executada;
Seguir corretamente o fluxo definido na instrucdo de usinagem;
Seguir todas as especificaces de ferramental, caracteristicas e
parametros, conforme normas e instrugdo de usinagem.

Auditoria interna;
Qualquer tipo de evidéncia do ndo
cumprimento da regra.

Auditoria interna;

Auditoria CEP online;

Qualquer tipo de evidéncia do ndo
cumprimento da regra.

Auditoria interna;

Evidéncia do ndo cumprimento da regra.

Preencher corretamente o plano, carta de controle e CEP online
baseado nanorma;
Aplicar se necessario, 0 plano de reagdo corretamente.

Realizar a inspecdo visual do produto com base na norma.

Disponibilizar refugo no carrinho vermelho;

- Auditoria de carrinho vermelho.
Anotarcorretamente o refugo na capa da ficha e sem rasuras.

Auditoria interna;

Qualquer tipo de evidéncia do ndo
cumprimento da regra.

Controle de quantidade de pecas
retrabalhadas por lote.

Fazer uso corretamente e ndo burlar nenhumsistema poka-yoke,
barras poka-yokes e sensores de maquinas.

Nao estarenvolvido em retrabalho acima de 30% do lote.

Né&o estarenvolvido em um acionamento interno. Alerta da qualidade estoque.
Né&o estarenvolvido em uma reclamacdo externa de cliente. Alerta da qualidade ATC.
Controle de quantidade de pecas refugadas

Né&o estarenvolvido em refugo acima de 10% do lote.

por lote.
Fonte: Adaptado do Manual BIQS

O cadastro de problemas no sistema segue um processo retratado na Figura 2. Conforme
o fluxograma, inicialmente é identificado se a ndo conformidade evidenciada consta na tabela
padrdo (lista de verificacdo) de ndo conformidades.

Caso o problema ndo esteja, é feita uma reunido para definir se a ndo conformidade em
questdo entra ou ndo no sistema. Se ndo, ela é tratada e/ou avaliada em outro forum e de outra
forma. Em caso positivo, 0 problema é cadastrado no sistema eletrénico, assim como as ndo
conformidades evidenciadas que j& constam na lista de verificacéo.

O acionamento no sistema de gerenciamento eletrénico é feito preechendo todas as
informacgBes necessarias para que a avaliacdo seja feita de forma mais eficaz. O responsavel é
definido para analise do problema e com a ficha do lote em maos, ¢é feita toda a avaliacéo
utilizando-se as ferramentas da qualidade para identificar a causa raiz. Caso a causa raiz do
problema necessite de plano de acdo, todas as a¢fes necessarias sao registradas no sistema e o
responsavel passa a ser cobrado para cumpri-las e encerra-las.

Se o0 problema foi causado por falha humana, o colaborador envolvido recebe uma lista
com registros de que ele foi responsavel pela ndo conformidade e assina, confirmando que esta
consciente de sua falha. Essa lista é anexada no sistema e escaneada para deixar historico na
rede da fabrica. E importante ressaltar que, para chegar na causa “mio de obra”, todos os demais

“M’s” do Diagrama de Causa e Efeito (Ishikawa) foram avaliados. Com essas etapas
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concluidas, o acionamento ¢é encerrado. A informacdo, entretanto, permanece no sistema de

gerenciamento eletrénico afim de gerar historico e aprendizado, caso haja problemas similares.

Figura 2 — Processo de cadastro de NCs

Evidenciar ndo

A . Exige
conformidade E’égz F;Iggo apontamento
(¢do: nagrade?

Néo

NC padréo?

Elaborar / executar e ~
plano de agio Identificar item (padrdo BIQS)
Sim
Entrar com acionamento no l/ Identificar colaboradores
software Agendar reuniao para avaliar responsaveis
necessidade de tornar aNC
padréo
Analisar causa raiz do —
acionamento Conscientizar colaboradores
Sim TornouNC

padrao?

Manter histérico de
conscientizagdo na
rede

Definir necessidade de plano
de acdo, notificacdo do
colaborador ou apontamento
nagrade

Outrasistematica

Né&o conformidade
encerrada no
sistema

Fonte: Autoria prépria

Apos a implementacdo do sistema eletrbnico na empresa, 0 gerenciamento passou a ser
feito em reuniGes diarias, na qual o Gestor da Producdo, juntamente com os responsaveis pelo
sistema e pelas andlises, comecaram a acompanhar de forma mais efetiva o0s problemas

ocorridos e identificados pela organizag&o.

4  Analise dos dados

Os dados analisados junto ao sistema eletronico de NCs referem-se ao segundo e
primeiro semestres dos anos de 2016 e 2017. Quanto ao ndmero de acionamentos em 2016,
verifica-se que quase 60% correspondem a retrabalho acima de 30%, seguido de alto indice de

refugo, confiabilidade e auditoria de estoque. A Tabela 2 expressa tais resultados.
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Tabela 2 — Origem de acionamentos do 2° semestre de 2016

Origem Total Frequéncia Frequéncia Acumulada
Retrabalho Acima de 30% 186 56,88% 56,88%
Alto Indice de Refugo 83 25,38% 82,26%
Confiabilidade de Refugo 21 6,42% 88,69%
Auditoria de Estoque 19 5,81% 94,50%
Acionamento de Cliente 6 1,83% 96,33%
Acionamento da Producao 5 1,53% 97,86%
Auditoria de Processo 5 1,53% 99,39%
Auditoria de Producéo 1 0,31% 99,69%
Acionamento da Qualidade 1 0,31% 100,00%

Total geral 327 100,00% -
Fonte: Autoria prépria

J& na Figura 3 € possivel compreender, por meio do Diagrama de Pareto, que
aproximadamente, 95% dos acionamentos, referem-se aos quatro primeiros itens listados na

coluna "origem" da tabela acima.
Figura 3 — Origens com maior impacto no 2° semestre de 2016
100,00%
80,00%
60,00%

40,00%
20,00% I
[ | [ | —_— —_— —_— o o

0,00%

Fonte: Autoria prépria

Em 2017, 54% dos acionamentos correlacionam-se a mesma origem identificada em
2016, seguida de alto indice de refugo, auditoria de processo e confiabilidade de refugo,

conforme Tabela 3. A Figura 4 mostra que 93% dos acionamentos estdo relacionados as

informagdes anteriores.
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Tabela 3 — Origem de acionamentos do 1° semestre de 2017

Origem Total Frequéncia Frequéncia Acumulada
Retrabalho acima de 30% 138 54,33% 54,33%
Alto indice de refugo 75 29,53% 83,86%
Auditoria de processo 14 5,51% 89,37%
Confiabilidade de Refugo 11 4,33% 93,70%
Auditoria de Estoque 10 3,94% 98,03%
Acionamento de Cliente 3 1,18% 98,82%
Acionamento da Producgao 2 0,79% 99,61%
Acionamento do Processo 1 0,39% 100,00%
Acionamento da Qualidade 0 0,00% 100,00%
Total geral 254 100,00%

Fonte: Autoria propria

Figura 4 — Origens com maior impacto no 1° semestre de 2017

100,00%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00% I
0,00% | [ [ I — I
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Fonte: Autoria prépria

Em relacdo as ndo conformidades registradas no sistema, percebe-se que 61% dos
problemas em 2016 estdo ligados a dimensional e 25% a defeitos visuais. Especificando tais
ndo conformidades, tem-se: falha de vedacgdo a luz, folgas entre pontas maior, falha visual e de
lapidacdo.

Outra ndo conformidade apontada, com quase 15% de ocorréncias, refere-se a sistema

(dados e informacdes). Esses resultados podem ser acompanhados na Tabela 4.
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Tabela 4 — Nao conformidades do 2° semestre de 2016

Nao Conformidades Qtd. de acionamentos %

Falha visual 51 15,60%
Falha de lapidacdo 16 4,89%
Defeitos Visuais  Gravacdo 7 2,14%
Risco na FC 5 1,53%
Néo limpo na FP 3 0,92%
Falha de vedagdoa luz 82 25,08%
Folga entre pontas maior 28 8,56%
Forca menor 26 7,95%
Forga maior 22 6,73%
Dimensional Folga entre pontas Menor 13 3,98%
Rebaixo externo 11 3,36%
Espessuraradial Menor 7 2,14%
Ovalizagdo 6 1,83%
Espessuraradial Maior 5 1,53%
Embalagem Embalagem incorreta 4 1,22%
Preenchimento incorreto do plano de controle. 14 4,28%
Sistema Diferenca de apontamento 14 4,28%
Fidedignidade dos dados lancados 13 3,98%

Total 327 100,00%

Fonte: Autoria prépria
Tabela 5— Né&o conformidades do 1° semestre de 2017
Nao Conformidades Qtd. de acionamentos %

Falha visual 40 15,75%
Falha de lapidacéo 16 6,30%
Defeitos Visuais Gravacao 5 1,97%
Risco na FC 4 1,57%
Néo limpo na FP 2 0,79%

Falha de vedagdoa luz 75 29,53%
Folga entre pontas maior 22 8,66%
Forca menor 19 7,48%
Forca maior 5 1,97%
Dimensional Folga entre pontas Menor 10 3,94%
Rebaixo externo 3 1,18%
Espessuraradial Menor 7 2,76%
Ovalizacéo 4 1,57%
Espessuraradial Maior 3 1,18%
Embalagem Embalagem incorreta 4 1,57%
Preenchimento incorreto do plano de controle. 12 4,72%
Sistema Diferenca de apontamento 12 4,72%
Fidedignidade dos dados lancados 11 4,33%

Total 254 100,00%

Fonte: Autoria propria
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Analisando os dados de 2017, percebe-se que os tipos de problemas sdo exatamente 0s
problemas registrados no periodo anterior. Entretanto, com uma pequena reducdo: 58%
relativos a dimensional e 26%, defeitos visuais. Nota-se uma reducéo de 22% no total de ndo
conformidades em 2017 em relacdo a 2016, seguindo informacGes da Tabela 5.

Diante desses resultados, é possivel observar que a implementacdo do sistema
gerenciamento eletrénico na empresa trouxe um método de avaliagio mais eficaz, onde o
avaliador consegue, com a utilizacdo das ferramentas da qualidade, identificar causas de
problemas que antes da adocdo do sistema ndo eram identificados. Dessa forma, diminuindo a
reincidéncia das ndo conformidades, bem como seu impacto sobre a organizagdo, visto 0

decréscimo de acionamentos no segundo periodo em relacdo ao primeiro periodo avaliado.

5 Consideragdes finais

O presente artigo conseguiu atingir o objetivo de analisar o gerenciamento das ndo
conformidades registradas no banco de dados de uma empresa do setor automotivo. Para isso
foram apresentados 0s requisitos do Manual BIQS e o mapeamento das principais ndo
conformidades registradas pela organizacdo, por meio da aplicacdo de algumas ferramentas da
qualidade. Com a gestdo eficiente, por meio do gerenciamento eletrbnico, observou-se
melhorias organizacionais.

Quanto aos resultados obtidos por meio da analise dos dados, observou-se que mais de
50% dos acionamentos nos dois periodos correspondem a retrabalho acima de 30%, e mais de
25% a refugos. Nos dois periodos foram registrados 581 acionamentos. Destes, 86% referem-
se a problemas visuais e de dimensional.

Dentre as principais melhorias correlatas ao sistema eletrdnico pode-se destacar: a
diminuicdo de custo por refugo e retrabalho, custo por manutencbes durante o processo, aléem
da diminui¢do e reincidéncias de reclamagdes de clientes.

Tais melhorias justificam-se devido a reducdo de 58% de defeitos dimensionais e 26%
de defeitos visuais, totalizando um decréscimo de 22% de ndo conformidades no primeiro
semestre de 2017 se comparado ao segundo semestre de 2016.

Como proposta para artigos futuros, tem-se o desdobramento das demais tratativas de
problemas ndo cadastrados no gerenciamento eletrénico, com a aplicacdo de outras ferramentas

da qualidade no processo de resolucdo de ndo conformidades.
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