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Resumo

Esse trabalho mostra como o0 uso de uma metodologia adequada de analise de
problemas pode levar as solugdes esperadas de reducao de retrabalhos e refugos.
A metodologia de analise e solugdo de problemas (MASP) apresenta uma sequéncia
l6gica de raciocinios e agbes, sendo que essa abordagem comeg¢a com O
levantamento de dados confiaveis, seguido da correta descricdo do problema,
detalhamento das causas provaveis, determinacado das solugbes possiveis e, por
fim, o controle dessas causas para que o problema néo retorne. Placas de ago baixa
liga usadas para desgaste apresentavam trincas sistematicamente, gerando altos
indices de retrabalhos e/ou refugos, além de atrasos na entrega aos clientes.
Analises feitas identificaram que a causa-raiz estava associada ao modo de
alimentacao da peca e as solugdes apresentadas surtiram muito efeito, eliminando
completamente a ndo conformidade. As conclusbes sdo que o uso de ferramentas
de qualidade apropriadas levam a uma abordagem sistémica valiosa.
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USE OF THE METHODOLOGY MASP FOR SOLUTION

OF THE PROBLEM OF CRACKS IN A LOW ALLOY STEEL
Abstract
This work shows how the use of a proper methodology of analysis of problems can
lead to the expected solutions of reduction of reworks and scraps. The methodology
of analysis and solution of problems (MASP) presents a logical sequence of
reasoning and actions; this approach starts with the reliable data and correct
description of the problem and it going on with the details of the likely causes,
determination of the possible solutions and the control of these causes to not return.
Plates of low alloy steel designed for wear presented cracks sometimes, generating
high levels of reworks and/or scraps, beyond delay in the delivery to the customers.
The analysis have identified the root cause was associated to the feeding system of
the part and the applied solutions were very satisfactory, eliminating completely the
non conformity. The conclusions are the use of proper quality tools leads to a
worthwhile systemic approach.
Key words: MASP; Cracks; Steel; Quality.
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1 INTRODUGCAO

O artigo mostra como o uso de uma metodologia adequada de analise de
problemas pode levar as solu¢des esperadas de reducao de retrabalhos e refugos.

Nesse caso, placas de aco baixa liga usadas para desgaste apresentavam
trincas sistematicamente, gerando altos indices de retrabalhos e/ou refugos, além de
atrasos na entrega aos clientes. Analises feitas identificaram que a causa-raiz estava
associada ao modo de alimentagéo da peca.

Os objetivos do trabalho englobam a demonstracdo de que deve-se procurar
usar ferramentas de qualidade na resolugdo de problemas para minimizar e/ou
eliminar o efeito do que chamamos “achismo”, que é o excesso de opinides nem
sempre bem embasadas por falta da analise de dados confiaveis que as vezes néao
estdo disponiveis e também mostrar como foi desenvolvido o trabalho na Fundig&o.

Na breve revisdo da literatura, serdo focados dois temas: MASP e trincas.

1.1 O MASP e 0 PDCA

A estrutura do trabalho seguiu a Metodologia de Andlise e Solugcdo de
Problemas (MASP), elaborando passo a passo a andlise basica de sua estruturacao
tipica, que é baseada no ciclo PDCA, tendo os primeiros contatos com o problema,
fazendo sua descricdo da forma mais detalhada possivel, promovendo acdées
emergenciais para estancar o problema frente ao cliente para ele nédo ser
penalizado, discutindo as causas principais do problema, introduzindo acobes
permanentes que vao corrigir de forma definitiva a situagao-problema, verificando se
essas acOes que foram implantadas foram eficientes na solugcdo do problema,
estudando toda a abrangéncia da situacdo-problema e das agbes feitas e
padronizando 0s processos e sistemas para que as falhas ndo retornem a empresa,
educando e treinando as pessoas envolvidas no trabalho e, principalmente,
reconhecendo todo o trabalho do grupo.

O ciclo PDCA" racionaliza a seqiiéncia légica para se chegar & eficiéncia e
eficacia em qualquer trabalho, que é: Planejar — Fazer — Controlar — Agir.

Parece 6bvio, mas pouco se aplica nas empresas.

Devemos fazer todo um planejamento e preparacdo dos meios para as a¢des
antes de agir. Durante o desenvolvimento da acdo, € necessario fazer um
monitoramento de todas as condigdes de trabalho e também fazer o registro dos
resultados. Por ultimo, € necessario fazer a avaliagdo dos resultados e as possiveis
corregdes dos desvios encontrados.

O MASP® nada mais é, do que uma versdo mais completa do PDCA,
melhorada pela adicdo de uma fase de diagnostico de situagdo, antes do
planejamento da agdo, e de outra, para a prevencédo de novos problemas apés a
acao corretiva, ou seja, o MASP é o método mais completo para solucionar
problemas, sendo que seu sequenciamento de trabalho contém o ciclo do PDCA nas
fases de solugéo e controle. O MASP é executado numa seqiéncia de oito etapas
que seguem o ciclo PDCA.

As etapas de identificacdo do problema, observacao, analise e plano de acao
do método correspondem a fase de planejamento do ciclo PDCA e sao nelas que se
deve concentrar o maximo de esforgo, capacidade e discernimento na compreensao
e entendimento do problema e suas causas e na busca de acbes necessarias para
sua solugao®.



Na fase de planejamento do ciclo PDCA® ainda néo se esta interferindo no
processo, sendo, portanto, uma fase de baixo custo de execugdo, exigindo
basicamente custo H/H do grupo executante para coleta, compilacdo e analise dos
dados e, eventualmente, custos para execugao de testes de confirmagao das
causas. E, entretanto, a fase deciséria do método, onde sao definidas as metas e os
meios necessarios as solugdes dos problemas.

A etapa Acao corresponde a fase de Execucgao do ciclo PDCA e € em geral
onde se concentram 0s maiores custos na aplicacdo do método por envolver muitas
vezes investimentos em maquinas, treinamento, mudanca de layout, paradas de
producao para implantacdo das alteragdes do processo, etc.

A etapa Verificagdo corresponde a fase de Checar do ciclo PDCA e € onde se
confirma o cumprimento da meta, isto €, se a agcdo do bloqueio proposta e
implantada foi eficaz.

As duas etapas subsequientes do método — Padronizagdo e Conclusao —
correspondem a fase de Atuagdo do ciclo PDCA, onde sao padronizados ou
reavaliados os métodos empregados e feita uma reflexdo sobre a conducédo da
analise dos problemas como um todo.

1.2 Esquema Basico do MASP

A abordagem do método é sistémica, enfocando os problemas como sistemas
de causas de desvios a serem bloqueados ou oportunidades a serem exploradas,
sendo um sistema retroalimentado por informagées e acdes de prevencdo aos
desvios e antecipagao as oportunidades de acéo."

O método parte de uma situacdo descrita como problema, representando
um desvio de desempenho ou oportunidade de melhoria. Se for uma situacao
insatisfatoria, tenta-se descobrir as causas do desvio, sendo uma andlise voltada
para o passado através da historia do processo e diagnéstico dos fatores que
afetavam eventos ja ocorridos, ainda que seus efeitos estejam presentes.

Ao se tratar de uma oportunidade de melhoria (incluindo possibilidades de
aperfeicoamento de processos, investimentos e reformulagdes de estratégias etc.), a
avaliacéo é feita para o futuro, prevendo beneficios como resultados esperados de
uma mudanga, embora maior parte dos dados se refira a condicbes passadas,
servindo como referéncias.®

O objetivo tipico da analise de um desvio é a sua corre¢cdo, enquanto que o
da analise de oportunidade é obter a melhoria. A primeira condigéo tenta recuperar a
situagdo anterior ao desvio verificado; essa situagdo € conhecida pelos dados
levantados e é controlada. A segunda condigado explora estratégias que levam a uma
melhoria e sujeita aos riscos de avaliagdo. Tem-se condigdes de certeza no primeiro
caso e riscos e incertezas no segundo.®

A solugéo sera a alternativa mais conveniente, mais oportuna e mais viavel
como um todo. O processo continua com medidas preventivas para minimizar as
probabilidades de reincidéncia do problema através do estabelecimento de padrdes
e procedimentos adequados e pelo treinamento das pessoas. Esse processo todo se
retroalimenta com as informacdes geradas pelo controle da acdo empreendida,
sendo conceitualmente simples e de aplicacdo universal, orientando o gerente ou
operador nas tomadas de decisao de rotina que sao definidas na base da intuicdo ao
invés da analise estruturada.®



1.3 Esquema Operacional do MASP

O modelo operacional combina tanto procedimentos quanto também alguns
critérios que foram discutidos por algumas fontes importantes, sendo que o roteiro
basico vem da QC Story (Histéria do Controle de Qualidade), esquematizado pelo
professor Falconi Campos em 1991, mas contém melhorias a partir da metodologia
cientifica de Kepner e Tregoe, de 1977. Nao podemos esquecer que a base é o
PDCA de Shewhart. A visdo ciclica dos fenbmenos é muito importante para as
decisbes gerenciais e dos grupos de trabalho, gerando uma atitude correta e
produtiva diante dos problemas.")

O MASP pode levar a uma abordagem unica e coerente para todos os tipos
de problemas ou melhoria de oportunidades, submetendo um processo ou sistema a
uma analise bem criteriosa, organizada e eficiente, porém, somente a pratica
continua e persistente do método pode permitir seu aprendizado por combinar varias
habilidades unitaria num conjunto mais complexo.

Assim como numa partida de xadrez o jogador nao utiliza os recursos de
todas as jogadas, havera situacdes na empresa onde nem todas as ferramentas do
MASP serao usadas.

SINTOMAS

EDUCAR E
TREINAR

CAUSAS
DIAGNOSTICO

SOLUCAD

REGISTROS

MASP
MODELO OPERACIONAL

Figura 1. Modelo holistico operacional do MASP.

Diagnéstico — Solugao — Controle e Prevencao, com subdivisbes em 2 sub-areas
para cada area citada.

No Diagnostico, teremos os sintomas e as causas

Na Solucéao, teremos os objetivos e as acoes

No Controle, teremos os registros e a avaliacao

Na Prevencao, teremos a padronizacao e a educagao e treinamento.



1.3.1 Diagnostico

E preciso conhecer o problema, enfrentando-o de modo a defini-lo em suas
caracteristicas, dimensbes e consequéncias. Para isso, é necessario identificar os
sintomas e localizar as causas dos desvios de desempenho ou, no caso de
melhorias, fazer uma avaliacao do custo/beneficio de qualquer mudanca.

Na sequéncia de 8 passos, chamada por alguns de 8D (8 Disciplinas), essa
fase engloba o primeiro e segundo passos.?

Sintomas causados pelas ndo conformidades
Nessa sub-area, sdo mostrados 3 passos dos 8 totais, que sé&o:
12 Passo) ldentificar os sintomas — contato com os dados gerais;
2° Passo) Descrever os problemas ou oportunidades de melhoria;
3¢ Passo) Estabelecer contencéo (disposi¢cao imediata proviséria ou emergencial)

4? Passo: localizar a causa-raiz ou avaliar custo-benefico
E necessario descobrir se existe uma causa ou combinagdo de fatores que
provocam o desvio de performance a partir dos fatos e dados coletados.

Geralmente, tem-se uma causa primaria que gera outras causas
subordinadas, porém, se for bloqueada a primeira, as outras subseqlientes também
serao bloqueadas.

1.3.2 Solucao

5° Passo: solugbes e acbes permanentes 3
Nesse quadrante, temos duas sub-areas que sdao OBJETIVOS e a ACAO

propriamente dita. Para desenvolver a solucdo, & necessario estabelecer os

objetivos da acgdo, extraindo os mesmos da acgédo corretiva ou de melhoria

diretamente da definicdo operacional do problema.

1.3.3 Controle
No 3° quadrante, apresenta-se o CONTROLE das agbes, com suas duas
subdivisdes: REGISTROS e AVALIACAO, que é o 62 PASSO.

6° Passo: verificagdo e implantagdo da acao

O responsavel pela abertura do relatério de MASP (8D) verifica se as agdes
corretivas tomadas foram eficazes para que o problema que causou a nao
conformidade nao volte a ocorrer, detectando também se a acao esta de acordo com
o que foi decidido pelo grupo responsavel para a resolugéo do problema.

A verificagdo tem que ser baseada em dados e fatos oriundos de ferramentas
da qualidade, evitando “achismos” e interpretagcdes equivocadas. Devem ser
comparados os itens de verificagcdo que foram pré-determinados para controlar as
atividades e seus resultados, sendo que esses itens de verificagdo transformam-se
em itens de controle (Falconi Campos, op cit)®.

1.3.4 Prevencao )

No quarto e ultimo quadrante, apresenta-se a PREVENGCAO, subdividida
entre PADRONIZAGCAO e EDUCACAO E TREINAMENTO, gerando os 7° e 8°
PASSOS.



7° Passo: padronizagdo — redefinir padrées e abrangéncia da ndo conformidade

Nesse campo, serdo marcados todos os produtos onde as pecas e/ou outros
insumos com as nao conformidades possam estar presentes além daquele horizonte
estudado inicialmente, determinando a¢dées de modo que a nao conformidade nao
se propague para itens semelhantes sujeitos aos mesmos tipos de desvios de
desempenho, pode ser um produto ou processo®®.

8° Passo: Educar e Treinar — Parabenizar o grupo

Reconhecer os esforgos coletivos da equipe e continuar analisando a causa
raiz e a resolugdo. Prevenir ocorréncias significa prevenir mudangas de processos
ou sistemas que permitam a ocorréncia de um problema. Enquanto que as agoes
permanentes sdo especificas para um problema, a prevencdo cobre todos os
processos, projetos e sistemas relacionados e similares. Se for conhecido o que
permite que um problema ocorra, podem-se revisar projetos e processos similares e
prevenir a recorréncia.®

1.4 Trincas

Uma trinca®® que ocorra em um material, independentemente da temperatura
em que esteja, € devido a insuficiéncia de propriedades mecénicas para resistir a
um esforco que foi solicitado.

1.4.1 Trincas de solidificacao

Devido a acao dos gradientes térmicos em uma peca, podemos ter uma parte
do fundido que ja se solidificou e outra nos ultimos estagios de solidificagao, isto
quer dizer que teremos parte do fundido se contraindo no estado soélido, gerando
tensbes que se distribuem em toda sec¢ao do fundido, geralmente ligadas a falta de
colapsibilidade da mistura de areia de moldagem ou alivios mecanicos®.

Os machos ou luvas influem consideravelmente em trincas a quente, podendo
representar uma restricdo a contragao ou atuar sobre as condi¢des de solidificacao e
alimentacéo influindo nas diferencas de velocidades de contracdo das varias partes
da peca, na velocidade de formagao da casca sélida e nos gradientes térmicos na
frente de solidificagdo. A capacidade térmica da luva ou macho também & um fator
importante na formagédo de trincas a quente, pois influi na velocidade de formacao
da casca solida do metal. Quanto menor a espessura da casca da luva ou macho,
menor serd a quantidade de calor que eles podero retirar do sistema'®.

1.4.2 Trincas no estado soélido

Em relagdo a trincas no estado sélido, este aspecto assume importancia
significativa, visto que a mudancga de coeficiente de contracdo influi decisivamente
na formagao de tensdes.?

Havendo gradientes térmicos marcantes, € possivel termos partes do fundido
se contraindo com diferentes indices de contragdo. Com isso, a taxa e o coeficiente
de contracdo variam sensivelmente, aumentando a tendéncia a trincas. Isso é
especialmente importante em pecas com geometrias complexas apresentando
grandes diferencas de secoes.

Quando todo o metal estda homogéneo, com a mesma estrutura constituinte,
nao ha mudancas bruscas nas propriedades fisicas.

No caso de trincas de témpera, de maneira geral, alguns fatores sao
agravantes e aumentam a tendéncia delas ocorrerem: elevagao do teor de carbono



e da temperabilidade da liga, temperaturas de inicio e final da transformacao da
martensita Mi e Mf, geometria da peca, acabamento superficial, atmosfera do forno e
processos de tratamento térmico, como velocidades de aquecimento e resfriamento.

Trincas de trabalho mecanico” também podem ocorrer na prensagem ou
qualquer outro tipo de solicitagdo no Acabamento se as propriedades mecanicas da
liga sdo extrapoladas, especialmente o alongamento.

Trincas de usinagem geralmente aparecem no fim do processo de usinagem
e estdo associadas a porosidades, microrrechupes ou inclusdes. Nesse caso,
estamos associando tanto a segregacdo de elementos quanto a presenca de
microrrechupes.

2 MATERIAL E METODOS

O material estudado € um aco baixa liga cromo-niquel-molibdénio que é
tratado termicamente através dos processos de normalizagdo, témpera e revenido.

Essa liga é usada para placas de desgaste e pode ter grandes espessuras.

Sua dureza final é bastante alta, atingindo valores préximos a 50 HRC.

Com essas propriedades, pode-se observar que sua fragilidade é razoavel,
0 que é confirmado pelos baixos valores de resisténcia ao impacto (tenacidade).

A necessidade de um trabalho mais apurado de resolucao de problemas veio
do alarmante numero de nao conformidades por trincas em pecas dessa familia no
primeiro trimestre do ano.

Em seguida, foi criado o time de Zero Defeito — ZD — de Trincas para abordar
todos os tipos de trincas que pudessem ocorrer na producdo e um dos focos era
justamente esse tipo de peca que gerava retrabalhos e refugos.

A metodologia MASP foi escolhida como aquela que seria mais interessante
para esse tipo de problema por ser de abordagem mais compelta, pois havia
algumas hip6teses que precisavam ser esclarecidas, incluindo o levantamento
confidvel dos dados e tipos de ocorréncias que ainda ndo estavam muito claros.

A seguir, vamos aos passos da metodologia MASP.

2.1 Diagnostico
2.1.1 Sintomas causados pelas nao conformidades

12 Passo) Identificar os sintomas — contato com os dados gerais
Foram usadas as seguintes ferramentas da Qualidade: estratificacao, lista de
verificacdo e diagrama de Pareto, que indicaram as seguintes condigdes:
e aumento do numero de RNC’s (Relatérios de Nao Conformidades) apontando
trincas em placas de desgaste Cr-Ni-Mo;
e meta no CQI (Custo de Qualidade Interno) extrapolada;
e excesso de retrabalho nesse tipo de peca; e
e atrasos no atendimento aos clientes por refugo e/ou retrabalho das pegas.
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Figura 2 — indice de ndo conformidades em margo de 2008.

2° Passo) Descrever os problemas ou oportunidades de melhoria
Foram usadas as seguintes ferramentas da Qualidade: estratificacao, lista de
verificacao e diagrama de Pareto, que indicaram as seguintes condigcdes:
e as trincas apareciam geralmente nas regides de canais e massalotes apds
operacao de recuperacao das pecas no Acabamento.
Isso foi evidenciado pelas fotos nos Relatérios de Nao Conformidade (RNC).

;‘i”"f \ 7 2

Figura 3 — Placa de desgaste.

Figura 4 — Acabamento excessivo.



3° Passo) Estabelecer contencgdo (disposicdo imediata provisdria ou emergencial)

Como agdes emergenciais para tentar minimizar os impactos, foi decidido
aumentar um alivio de tensdes entre o tratamento térmico tradicional e operacdes de
acabamento (exemplo: soldagem) e também o uso da retifica ao invés do
esmerilhamento por se tratar de deformacdo e tensdes mais brandas na peca,
mas logicamente isso aumentou o tempo de processo e custo de fabricagdo nesse
periodo, mas era importante para atenuar os atrasos de entrega.

2.1.2 42 Passo: localizar a causa-raiz ou avaliar custo-beneficio

Na avaliacdo das possiveis causas de trincas, varias hipoteses foram
levantadas; entre elas, podemos citar: trincas de témpera, trincas de segregacao,
mordedura de solda (classificada erradamente como trinca), trinca mecanica de
acabamento ou prensagem, trinca de solidificacdo ou de desmoldagem prematura.

Como ferramentas, foram usados o “brainstorming”, além do histograma,
espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa, matriz de causa e efeito, entre outras,
ja que o grupo de Zero Defeito era composto por pessoas que receberam
treinamentos para usar tais ferramentas, facilitando toda a discussao técnica.
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Maquina Método

ESHERILHADEIRA - — MONTAGEM INADEQUADA
DE GRADES NO TT
TANQUE DE
AGUA SOLDAGEM INADEQUADA QUEBRA DE MASSALOTES
INADEQUADA

QUEBRADOR PROCESSO DE TT
DE MASSALOTE INADEQUADO ‘
INADEQUADOS

EQUOTIP

DE ACABAMENTO ABSORGAO DE GASES
INADEQUADO NA FUSAO

—
ESTUFAS DE TT TRINCAS
2
LINDEMANN

FALTA DE PESSOAL

TERMOPARES
SOLDAGEM DE CONTATO NO TT
INADEQUADA

TEMPERABILIDADE 00,
MATERIAL

LAYOUT
LAPIS TERMICO E
PIROMETROS NA SOLDA

FABRI

(SISTEMA DE CELULAS)
ACABAMENTO SUPERFICIAL

ESMERILHAMENTO EM EXCESSO

ANALISES QUIMICAS

ALTO TEOR DE CARBONO NA ACIARIA

PROJETOS E

PROCESSOS  ——

INADEQUADOS

€= AUMENTO DA DEMANDA

INSPEGAO E
CONTROLE DIMENSIONAL

Meio ambiente Material Méo de obra Meios de controle

Figura 5 — Diagrama de IshiKawa para trincas em ac¢o baixa liga.

A partir do Diagrama de Ishikawa, foram discutidos quais as causas provaveis
que tinham maior chance de serem as causas reais. Dai, a analise técnica levou as
seguintes possibilidades: trincas de témpera, trincas por excesso de acabamento e
trincas de segregacao quimica nos massalotes.

Para chegar a conclusao, foram feitas analises quimicas nas regides das
trincas e também fraturas passando por elas para estudar sua natureza.

Andlises quimicas de diversas regides das pecas trincadas nao apresentaram
sinais de segregacao excessiva, especialmente em teores de fésforo, enxofre,
carbono e cromo, descartando esse fendmeno como provavel causa-raiz.
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Figura 6 — Analise quimica.
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Figura 7 — Teores de nitrogénio.

As figuras abaixo mostram trincas de témpera de um ago baixa liga.

e TR

Fratura pré-existente 1 -

Figura 8 - Trincas de témpera apresentando superficie oxidada e extensao da ordem de 30% e 50%
da espessura da pega, respectivamente.

Partindo para a fratura das pecas nas regides de trincas, foi observado que
as profundidades das trincas eram pequenas, subsuperficiais, geralmente capilares,
sem gradientes de coloracdo que pudessem indicar trincas de témpera pela
oxidacao da fratura e até mesmo descarbonetacao superficial devido ao contato com
atmosferas oxidantes.
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Figura 9 — Trincas superficiais nas pecas: fratura e microscopia 6tica.

Com essas analises, também foram descartadas as trincas de témpera e foi
observado que essas pecas estavam demandando um alto grau de esmerilhamento
para chegarem as dimensdes finais exigidas pelo cliente.

Partindo dessas observacdes, foram monitoradas as proximas produgbes
para se confirmar a alta exigéncia mecanica do trabalho assim como as causas que
levavam a essa operagao pesada.

Uma analise minuciosa mostrou que a origem do excesso de acabamento era
0 engrossamento que a pega estava sofrendo quando o ago era vazado pelo
sistema de alimentacao vigente, gerando um abaulamento na secéo.

Como o desenho exigia a planicidade dessa superficie, era executado um
grande esmerilhamento nela.

DIMENSIONAL NAO COMF. O DESENHO
DES: 1285+/4 5mm  COMPRIMENTO SEQ:
PCs: 1295 41297 mm RO53
RO59
O 0 ROG0
OK RO56
@] O
LARGURA = A0 YIT VA 1] 0BS: REINCIDENTE

Figura 10 — Desenho esquematico da pega demandando a planicidade.
3 RESULTADOS
3.1 52 Passo: Solucoes e Acoes Permanentes

A solugao imposta ao problema foi a alteragdo do sistema de alimentagcao da
peca, especialmente dos canais de ataque, fazendo com que a forca metalostatica
do aco nao ficasse mais na parte de desgaste da peca, o que exigia 0 acabamento
excessivo da mesma. Com a inversdo da posicao da peca, todo o engrossamento
ficou na area de assentamento, onde ha relevos e outros detalhes, além do
massalote que fica num nivel mais baixo para acabamento.



Figura 11 - Projeto alterado do sistema de alimentagao.
4 DISCUSSAO
Continuando com o sequenciamento do MASP, vem:
No 3¢ quadrante, apresenta-se o Controle das acoes.
4.1 62 Passo: Verificacao e Implantacao da Acao

A verificacdo da acao implementada pode ser vista de varias maneiras, desde
0 projeto com sua nova revisdo até as pecas produzidas na area, passando pelos
Relatérios de Nao Conformidades que indicam a diminuicdo drastica desse tipo de
problema devido a acdo que foi tomada adequadamente.

O defeito Trincas em Aco Baixa Liga (B6) caiu de primeiro para sexto lugar no
indice de ocorréncias de nao conformidades, evidenciando a eficacia das acoes.
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Figura 12 — indice de ndo conformidades em marco de 2008.



5 CONCLUSAO

7° Passo: Padronizacao - Redefinir Padroes e Abrangéncia da Nao
Conformidade

Como padronizacao, todos os projetos similares a essa familia de pecas
tiveram seus desenhos alterados conforme entravam em producdo, significando
também que a abrangéncia das a¢des tomadas foi além das pecas estudadas.

82 passo: Educar e Treinar — Prevencao

A prevencdo foi tomada através da maior abrangéncia das agdes e todo
0 grupo envolvido nessas agdes teve seus esfor¢os reconhecidos e todas as metas
relativas a esse tipo de ndo conformidade foram atingidas, aumentando a auto-
confianca e também valorizando o uso de ferramentas da Qualidade como
realmente muito Uteis, principalmente no sentido de aumentar a capacitagao técnica.
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