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RESUMO

Este relatorio técnico, tem como objetivo apresentar a aplicagdo de ferramentas de
Gerenciamento da Qualidade em um processo automatizado de montagem de
cabecgotes, em uma empresa ficticia do setor automotivo. O estudo teve como objetivo
reduzir o elevado indice de montagens, nao conformes por meio do monitoramento
do processo, analise de dados e implementacdo de agdes corretivas baseadas no
ciclo PDCA. A metodologia adotada incluiu observagéo direta, coleta sistematica de
dados e integragado entre os setores de Producédo, Qualidade e Manutengdo. Como
resultados, observou-se redugdo significativa das reprovas, maior estabilidade
operacional e melhoria da eficiéncia do processo produtivo. Conclui-se que 0 uso
estruturado da gestdo da qualidade contribui de forma efetiva para a melhoria

continua, e para a confiabilidade dos processos.

Palavras-chave: Gestao da Qualidade; Melhoria Continua; Processo Produtivo.



ABSTRACT

This technical report presents the application of Quality Management tools in an
automated cylinder head, assembly process in a fictional automotive company. The
study aimed to reduce the high rate of nonconforming assemblies through process
monitoring, data analysis, and corrective actions based on the PDCA cycle. The
methodology included direct observation, systematic data collection, and integration
between Production, Quality, and Maintenance departments. The results showed a
significant reduction in defects, increased process stability, and improved operational
efficiency. It is concluded that structured quality management effectively supports

continuous improvement and process reliability.

Keywords: Quality Management; Continuous Improvement; Production Process.
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1 INTRODUGAO

Este relatério apresenta uma anélise do processo automatizado de montagem de
cabecotes, no qual foi identificado um alto numero de montagens nao conformes,
impactando a qualidade do produto e a estabilidade do processo produtivo. A partir
desse cenario, foram aplicados principios do Gerenciamento da Qualidade com o
objetivo de monitorar o processo, identificar falhas e orientar agées corretivas de forma

estruturada.

O desenvolvimento deste trabalho baseia-se na vivéncia profissional do autor em uma
empresa real, onde o problema analisado foi acompanhado na pratica e as melhorias
propostas foram efetivamente implementadas. Entretanto, a organizagédo nao
autorizou a divulgagdo de seu nome ou de informagdes que permitam sua
identificacdo. Dessa forma, para fins académicos e de confidencialidade, a empresa
€ apresentada neste relatorio como uma empresa ficticia, preservando-se a

veracidade dos processos, das analises realizadas e dos resultados obtidos.

Segundo Campos (2013), o uso de dados e indicadores confiaveis é fundamental para
a tomada de decisdo, e para a melhoria do desempenho dos processos. Nesse
mesmo sentido, Paladini (2012) destaca que a gestdo da qualidade deve estar
integrada as rotinas operacionais, permitindo identificar falhas, reduzir desperdicios e
garantir a conformidade dos produtos. As agdes implementadas no processo
analisado resultaram em redugdo das reprovas, e maior estabilidade operacional,
alinhando-se ao conceito de melhoria continua, amplamente discutido por autores
como Carpinetti (2016), que enfatiza a importancia da padronizagédo e do controle

sistematico dos processos produtivos.
1.1Problema e delimitagao da area pesquisada

O problema observado esta relacionado a um processo automatizado de montagem
de cabecotes, na empresa ficticia TecnoHead Motores — Industria de Cabecgotes

Automotivos. Durante o acompanhamento das operagdes, identificou-se um alto
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numero de montagens nao conformes, resultando em retrabalhos, perda de eficiéncia

e impacto direto na qualidade final do produto.

As falhas apresentavam comportamento recorrente, principalmente devido a auséncia
de monitoramento continuo, e a falta de indicadores capazes de demonstrar
claramente as variagdes do processo. Como consequéncia, a equipe de manutengao
atuava de forma reativa, sem direcionamento adequado sobre onde intervir ou quais

ajustes priorizar.

A area pesquisada esta delimitada ao setor de Qualidade, com foco especifico no
processo automatizado de montagem de cabecotes. A analise concentra-se na
identificacdo das causas das n&o conformidades, na avaliagao dos dados coletados e

na orientagédo das agdes corretivas voltadas a manutencgdo e ao controle do processo.

O estudo parte de dados reais observados no ambiente de trabalho, permitindo
compreender de forma objetiva, como a aplicagdo de ferramentas de qualidade

contribuiu para reduzir o numero de reprovas, e melhorar a estabilidade operacional.

1.2 Objetivos

Objetivo Geral

Propor uma solugdo de melhoria para reduzir o alto numero de montagens, nao
conformes no processo automatizado de montagem de cabecgotes da empresa ficticia
TecnoHead Motores — Industria de Cabecgotes Automotivos, por meio da aplicagéo de

ferramentas de Gerenciamento da Qualidade.
Objetivos Especificos

e Monitorar o processo de montagem por meio da coleta, e analise de dados
referentes as ndo conformidades.
¢ |dentificar as principais causas que influenciam a ocorréncia de montagens,

nao conformes.
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e Direcionar as a¢des da equipe de manutencdo, com base em indicadores
claros e informagdes confiaveis.

e Aplicar praticas de melhoria continua, para aumentar a estabilidade, e a
eficiéncia operacional do processo.

e Avaliar os resultados obtidos apds a implementacdo das agdes de melhoria,

verificando a reducédo do numero de reprovas.

1.3 Justificativa

A resolucado do problema é importante porque o alto numero de montagens nao
conformes causa retrabalho, desperdicio de materiais e perda de produtividade. Ao
melhorar esse processo, a empresa reduz custos, aumenta a eficiéncia, e garante
maior qualidade no produto final. Aléem disso, o uso do Gerenciamento da Qualidade
ajuda a orientar melhor as agbes da manutencgao, e a manter o processo mais estavel
e confiavel. Dessa forma, a melhoria traz beneficios diretos para o desempenho geral

da organizagéo.

1.4. Metodologia

Tipo e abordagem da pesquisa

O presente estudo caracteriza-se como uma pesquisa de natureza aplicada, com
abordagem qualitativa, tendo como método cientifico o estudo de caso. A opgéo pelo
estudo de caso justifica-se por possibilitar a analise aprofundada de um fenébmeno
contemporaneo, inserido em um contexto real, permitindo compreender com maior
profundidade como a gestdo da qualidade contribui para a melhoria dos processos

organizacionais.

Segundo Tachizawa (1999), o estudo de caso é particularmente adequado quando se

busca compreender processos administrativos, praticas de gestao, e seus impactos
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no desempenho organizacional, possibilitando uma visdo sistémica da realidade
estudada. Roesch (1999) complementa que esse método permite integrar diferentes

fontes de evidéncia, favorecendo analises mais consistentes e contextualizadas.

1.4.1 DELINEAMENTO METODOLOGICO DO ESTUDO DE CASO

A conducao metodolégica deste estudo segue o modelo apresentado por Tachizawa
(1999), conforme Figura 1, no qual o estudo de caso € desenvolvido de forma
sequencial e estruturada, conforme ilustrado no esquema apresentado no capitulo 5
de sua obra. Esse modelo orienta o pesquisador desde a definicdo do tema, até a

apresentacao dos resultados, garantindo rigor cientifico, e coeréncia metodoldgica.
O desenvolvimento do estudo contempla as seguintes etapas:

Figura 1: Modelo metodolégico de monografia de estudo de caso

Escolha do assunto/Delimitacdo do

tema
Bibliografia pertinente ao tema Levantamento de dados da
(area especifica sob estudo) organizagao sob estudo
Fundamentagao tedrica Caracterizagdo da organizagao

J J

Analise e interpretacao das
informacodes

J

Conclusées e resultados

FONTE: TACHIZAWA (1999, p. 49)
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2. Escolha do assunto e definigcao do tema

A escolha do assunto partiu do interesse em compreender praticas gerenciais voltadas
a exceléncia organizacional. O tema definido foi Gestdo da Qualidade, e sua
contribuicdo para a melhoria dos processos organizacionais, considerando sua
relevancia no contexto competitivo atual, em que as organizagdes buscam eficiéncia,

reducao de desperdicios, satisfacdo do cliente e melhoria continua.

2.1 Revisao bibliografica e fundamentacgao teérica

A reviséo bibliografica foi realizada com o objetivo de construir a base conceitual do
estudo, abordando os principais conceitos relacionados a gestdo da qualidade,
melhoria de processos, qualidade total e ferramentas da qualidade. Foram utilizados
livros, artigos cientificos, e publicagbes académicas, com destaque para os autores
Tachizawa e Roesch, que oferecem suporte teérico e metodologico ao estudo de

Caso.

De acordo com Tachizawa (1999), a fundamentagdo tedrica é essencial para
contextualizar o problema de pesquisa, e permitir a interpretacao critica dos dados
coletados. Roesch (1999) afirma que, essa etapa auxilia na definigdo das categorias

de analise, e orienta a coleta, e o tratamento das informagdes.

2.2 Caracterizagao da organizagao estudada

Apo6s a fundamentagao tedrica, realizou-se a caracterizagdo da organizagéo objeto do
estudo de caso, contemplando aspectos como historico, estrutura organizacional, area

de atuacado, porte, missao, visao, e principais processos. Essa etapa visa
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contextualizar o ambiente no qual as praticas de gestdo da qualidade estao inseridas,
conforme recomendado por Tachizawa, ao enfatizar a importancia da analise do

contexto organizacional para a compreensao dos fenbmenos administrativos.

2.3 Levantamento e coleta de dados

O levantamento de dados ocorreu por meio de fontes primarias e secundarias. As
fontes primarias envolveram a analise de documentos internos, relatorios de
qualidade, procedimentos operacionais e, quando aplicavel, entrevistas
semiestruturadas com colaboradores envolvidos nos processos analisados. As fontes
secundarias incluiram documentos institucionais, relatérios publicos, e materiais

informativos da organizacgao.

Segundo Roesch (1999), a combinagao de diferentes técnicas de coleta de dados,
contribui para a validade do estudo de caso, permitindo a triangulagdo das

informacdes, e a redugao de vieses.

2.4 Analise e interpretacao dos dados

Os dados coletados foram analisados de forma qualitativa, buscando identificar como
as praticas de gestdo da qualidade influenciam a melhoria dos processos
organizacionais. A analise seguiu uma logica interpretativa, relacionando os dados

empiricos, com o referencial tedrico previamente estabelecido.

Conforme destaca Tachizawa (1999), essa etapa é fundamental para compreender as
relagdes entre teoria e pratica, permitindo avaliar os resultados obtidos a partir das

acgdes, de gestao da qualidade implementadas pela organizagao.
2.5 Conclusoes e resultados do estudo

Por fim, foram elaboradas as conclusées do estudo, apresentando os principais

resultados alcangados, as contribui¢gdes da gestao da qualidade para a melhoria dos
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processos analisados, e as implicagdes gerenciais observadas. Também foram
apontadas limitacbes do estudo, e sugestdes para pesquisas futuras, conforme

orientacdo metodologica proposta por Roesch (1999).

2.6 Consideragoes metodolégicas finais

O método de estudo de caso mostrou-se adequado aos objetivos propostos, por
possibilitar uma analise aprofundada, e contextualizada da gestdo da qualidade em
uma organizagdo especifica. A estrutura metodolégica adotada, baseada em
Tachizawa e Roesch, assegurou rigor cientifico ao estudo, e contribuiu para a
compreensao do papel da gestdo da qualidade como instrumento de melhoria dos

processos organizacionais.
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3 CARACTERIZAGAO DA ORGANIZAGAO

A organizacao analisada neste relatério atua no ramo metal mecanico, com foco na
fabricagdo e montagem de componentes utilizados em motores. Trata-se de uma
empresa de médio porte, com processos produtivos industrializados, e elevado grau

de automacgéo, caracteristica comum a organizagbes desse segmento.

Para fins académicos e de confidencialidade, ndo sao divulgados o nome da empresa
nem informacdes que permitam sua identificacdo. O estudo apresentado baseia-se
em um ambiente produtivo real, mantendo a fidelidade aos processos analisados, as

praticas adotadas e aos resultados obtidos.

O setor selecionado para a analise foi: o setor de montagem de motores.
Especificamente a etapa de montagem de valvulas no cabegote, por se tratar de uma
operacao critica para a qualidade final do produto. Nesse setor foi identificado o
problema relacionado ao elevado numero de montagens ndo conformes, bem como

desenvolvidas, e acompanhadas as propostas de melhorias descritas neste relatorio.

3.1 Funcionamento do Setor de Montagem de Motores

O setor de montagem de motores é responsavel pela integragdo dos principais
componentes que compdem o conjunto do motor, seguindo uma sequéncia
padronizada de operagdes. Entre essas atividades esta a montagem das valvulas no

cabecote, etapa fundamental para o correto funcionamento do motor.

O processo de montagem de valvulas ocorre de forma automatizada, com o uso de
equipamentos especificos, e sistemas robotizados, e conta com o apoio direto de
operadores para abastecimento dos componentes, conferéncia visual, e
acompanhamento da operacao. A linha opera com multiplos dispositivos, utilizados
conforme o modelo do cabegote processado, exigindo elevado controle e,

padronizacao das atividades.
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O setor é composto por operadores de produgdo, responsaveis pela operagcao e
acompanhamento do processo, e por um lider de area, que realiza a gestdo das
atividades diarias, organizag&o da equipe, e interagdo com os setores de Qualidade e
Manutengdo. A produgdo ocorre em turnos, o que demanda registros claros, e

comunicacéo eficiente entre as equipes para garantir a continuidade do processo.

Durante a montagem, os componentes passam por estacdes especificas, onde ocorre
o posicionamento da valvula, da arruela de assentamento, da mola e da trava. Apds
a montagem, o cabecote segue para inspeg¢do de qualidade. Qualquer desvio
identificado nessa etapa gera necessidade de retrabalho, impactando a produtividade

e os indicadores do setor.

Foi nesse contexto que o setor de montagem de valvulas foi definido como foco do
estudo, permitindo a identificacdo das causas das ndo conformidades, a aplicacédo das
propostas de melhoria, e 0 acompanhamento dos resultados obtidos ao longo do

processo.

3.2 Situagao atual

A situagao atual do setor de montagem de valvulas no cabecgote caracterizava-se pela
ocorréncia recorrente de montagens ndo conformes, identificadas ao longo do
processo produtivo e, principalmente durante as inspec¢des de qualidade. Essas nao
conformidades passaram a gerar impactos nos indicadores do setor, e resultaram em
reclamacao de cliente externo, reforcando a necessidade de analise, e intervencéo no

processo.

Os indicadores de qualidade disponiveis demonstravam a repeticdo das nao
conformidades, tornando necessaria a adogdao de acbes estruturadas de
acompanhamento. Registros operacionais, relatorios internos, e observagdes
realizadas no setor confirmaram que parte das falhas estava associada ao mau
posicionamento de componentes, como a trava da valvula, e a arruela de

assentamento da mola, antes da execu¢gao da montagem automatica.
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Além disso, foi identificado que as informacdes sobre intervencdes realizadas na
maquina nem sempre eram registradas de forma clara entre os turnos de trabalho, o
que dificultava a continuidade das acgdes corretivas, e 0 entendimento sobre quais
ajustes haviam sido realizados previamente. Essa situagdo contribuia para a

reincidéncia de problemas ja tratados.

Além disso foram realizadas analises visuais no processo, € nos componentes
montados, permitindo identificar as possiveis consequéncias caso as montagens nao
conformes ndo fossem retrabalhadas, como falhas de funcionamento do motor em
etapas posteriores. Esse cenario reforcou a necessidade de aplicar praticas de
Gerenciamento da Qualidade para monitorar o processo, organizar os dados e

direcionar a¢des corretivas de forma mais eficaz.

Dessa forma, a situacédo atual do setor evidenciou a necessidade de melhorias no
controle do processo, na padronizagao das informagdes, e na integracdo entre
Producéo, Qualidade e Manutengao, aspectos que nortearam o desenvolvimento das

propostas apresentadas neste relatorio.

Figura 2: Relatério de ndo conformidade do processo de montagem de valvulas:

Relatério de ndo conformidade do processo de montagem de valvulas

‘ 2 0 2 5 Broduction/penShife Assembly Daily Report - New Kappa DPH H10 12.513 Mil
Number of Deteess { astshift || 2nd shift || 3rd shitt DPH Main Line .
e lice 0.00 Engine Production
0 DPH Main Line
Number of Defects HIp@== === = ==
Main Line 1 501 00 _00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__00__ 00
I3 w15 16 7 20 21 2 23 24 2 27 2 30 3 1 3 4 5 6 7 8
627 | ommomeintine 2 .
—-—— e = e
Data S 5
rcn/c!/zozs @ 28/02/2025 B DPHH-10
284 10 ¢ 6.9 81
Issues por Location (Cause) —02 2 38 ;_;;-;_;;_;;;Li&i—;_;"_
13 14 15 16 17 20 21 22 23 24 25 27 29 30 31 1 3 a 5 3 7 8
janeiro fevereiro
H10 Auto 2025
94,62% H10 Auto
4M By Severity Problem description Number of failures per Issue

e i
Todos (12,99%) %66 1 I Part Name
Problem description 0 I ]
oA o
Todo v 1
od® - ec 1 wl 1
Failure 149 0

(84.18%) 1 Out of position Missing | Contamination o

Tod > . — — — —_ 69
i By Shift Failuresper Cocation (Cause) EE
Location cause 176@..) — r 1 Number of Failures per ... Spring-Valve
o> 626 627 53
Todos v
o1 =* ! | "sentvate sprng
Part Name 1 1 | y pring
e3
P =
Todos 210 (33..) L H10 Auto H10-1 .
—— o ——— ]

FONTE: Elaborado pelo autor.



22

Além dos indicadores numéricos, foram realizadas observagdes no setor, e consultas
informais com os envolvidos no processo, como operadores, € o lider da area, que
relataram dificuldades recorrentes relacionadas a instabilidade do processo
automatizado, e a necessidade frequente de ajustes pela manutengéo. Essa situagéo

reforca que o problema nao ocorre de forma pontual, mas sim de maneira repetitiva.

Figura 3: Relatério ou grafico de tendéncia das reprovas ao longo do periodo analisado:

Relatério ou grafico de tendéncia das reprovas
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FONTE: Elaborado pelo autor.

Também foram registrados visualmente exemplos de montagens nao conformes,
evidenciando falhas na instalagdo das valvulas que, caso nao sejam identificadas e
retrabalhadas, podem comprometer o funcionamento do cabecote, e gerar problemas
em etapas posteriores, ou no cliente final. Essas falhas tornam o retrabalho uma etapa

obrigatdria, para evitar impactos maiores.
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Figura 4: Imagem da montagem de valvula ndo conforme:
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FONTE: Elaborado pelo autor.

Figura 5: Imagem ilustrativa das possiveis consequéncias do n&o retrabalho:

VISION 20
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FONTE: Elaborado pelo autor.
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Dessa forma, os indicadores analisados, e as evidéncias visuais demonstram
claramente que a situagao atual do processo exige agdes de melhoria, justificando a
aplicacéo de ferramentas de Gerenciamento da Qualidade para monitorar, identificar

causas, e reduzir as ndo conformidades observadas.

3.3 Gerenciamento da Qualidade e Monitoramento do Processo

O Gerenciamento da Qualidade tem como finalidade garantir que os processos
produtivos atendam de forma consistente aos requisitos estabelecidos, reduzindo
falhas, e assegurando a confiabilidade dos produtos. Em ambientes industriais
automatizados, o monitoramento sistematico do processo é fundamental para

identificar variagdes, compreender suas causas, e direcionar agdes corretivas.

Segundo Campos (2013), a utilizagdo de dados confiaveis é essencial para a tomada
de decisdo, e para o controle efetivo dos processos. No contexto analisado, o
acompanhamento das falhas relacionadas ao tipo de valvula, ao lado do cabecote
(admissao ou exaustado), e ao dispositivo utilizado permitiu uma visdo mais clara do

comportamento do processo, favorecendo intervencdes mais assertivas.

Esse tipo de abordagem esta alinhado ao conceito de abordagem por processos
recomendado pela norma ISO 9001:2015, que enfatiza o acompanhamento de
parametros criticos, para garantir estabilidade e melhoria continua dos processos
produtivos. O uso de registros sistematicos possibilitou visualizar tendéncias, e

direcionar agdes corretivas com maior precisao.

3.4 Melhoria Continua Aplicada ao Processo Produtivo

A melhoria continua € um principio fundamental da gestdo da qualidade, e busca o
aperfeicoamento constante dos processos a partir de pequenas melhorias
implementadas, de forma sistematica. Para Carpinetti (2016), a melhoria continua
depende do monitoramento dos resultados, da analise das causas dos problemas, e

da padronizacao das solugdes adotadas.

No processo estudado, a realizagao de reunides quinzenais envolvendo os setores de

Producado, Qualidade, e Manutengao permitiu analisar os indicadores do processo,
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avaliar os resultados das acdes implantadas, e definir novos direcionamentos quando
necessario. Essa pratica esta alinhada ao ciclo PDCA, amplamente utilizado na gestao

da qualidade, como método para solugao estruturada de problemas.

Além disso, a analise do processo de usinagem do cabecgote foi importante para
garantir uma visao sistémica do processo, evitando que agdes corretivas fossem
aplicadas apenas de forma pontual, e assegurando que a origem do problema

estivesse corretamente identificada.

3.5 Padronizagao, Treinamento e Integracdo entre Areas

A padronizacao das atividades é essencial para a reducao de variagoes, e para a
estabilidade dos processos produtivos. Segundo Paladini (2012), processos
padronizados facilitam o controle, a repetibilidade das operagdes, e a manutencao dos
resultados obtidos ao longo do tempo.

No contexto analisado, a criagdo de folhas de controle de falhas, e de registros das
intervencdes da manutencgao contribuiu para melhorar a comunicacgao entre os turnos,
e garantir maior rastreabilidade das acgbes realizadas. Essa pratica esta em
conformidade com as diretrizes da 1ISO 9001:2015, que recomenda o registro das
informagbes como forma de assegurar a continuidade, e a eficacia das agbes

corretivas.

O treinamento dos operadores adicionalmente se mostrou fundamental para a
prevencdo de falhas, especialmente em atividades que exigem atencdo ao
posicionamento correto dos componentes. A integragcédo entre Produgao, Qualidade e
Manutengao reforca esse processo, conforme destaca Chiavenato (2014), ao afirmar
que a atuagao conjunta das areas fortalece a gestdo organizacional, e melhora os
resultados operacionais, com base nos conceitos apresentados, foi desenvolvida a

proposta de melhoria descrita a seguir:



26

3.6 PROPOSTA DE SOLUGAO ou MELHORIA

A proposta de melhoria apresentada neste relatério, foi desenvolvida com base na
analise das falhas observadas no processo automatizado de montagem de valvulas
no cabecgote, bem como nos indicadores de qualidade, reclamacao de cliente externo,
e nas informacgdes coletadas junto as areas de Produgao, Qualidade e Manutencéo.
O foco da proposta é reduzir o numero de montagens, nao conformes, e aumentar a

estabilidade do processo.

Inicialmente, foi definido o monitoramento detalhado das falhas, abrangendo a
identificacédo do tipo de valvula afetada, do lado do cabegote (admissao ou exaustao),
e do dispositivo utilizado no momento da montagem, considerando que a maquina
opera com mais de cinquenta dispositivos diferentes. Esse acompanhamento permitiu

identificar padrdes, e direcionar as analises de forma mais precisa.

Com base nesses dados, foram realizadas a¢des de treinamento dos operadores, com
foco no correto posicionamento dos componentes criticos, como a trava da valvula e
a arruela de assentamento da mola. O treinamento teve como objetivo aumentar a
percepcao visual dos operadores, quanto a possiveis desalinhamentos antes da
execugao da montagem automatica pelo robd, prevenindo falhas que anteriormente

nao eram detectadas.

Outra acido proposta e implementada foi, a realizagdo de reunidbes quinzenais
envolvendo os times de Produgado, Qualidade e Manutengdo, com o objetivo de
analisar os indicadores do processo, avaliar os resultados obtidos, e definir novas
agdes corretivas quando necessario. Essa pratica fortaleceu a integragao entre as

areas, e contribuiu para uma atuagao mais preventiva.

Além disso foi realizada uma analise no processo de usinagem do cabecote, a fim de
verificar se existiam variagbes dimensionais que pudessem influenciar a montagem
das valvulas. Essa etapa foi importante para garantir que o problema nao tivesse
origem em processos anteriores, assegurando uma analise completa do sistema

produtivo.

Como medida de padronizacao, foram criadas folhas de controle de falhas para os

operadores, onde passaram a ser registrados os tipos de nao conformidades
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identificadas durante o processo. Além disso, foi implantada uma folha de registro das
intervencdes da manutencgao, permitindo maior rastreabilidade das acdes realizadas

em cada turno, reduzindo falhas de comunicagéo entre equipes.

A partir das corre¢cdes implementadas, e da estabilizacdo do processo, foi definida
uma “receita” padrao da maquina, contendo os parametros e ajustes necessarios para
garantir o correto funcionamento do equipamento. Essa padronizagdo assegura que,
mesmo apos intervengdes, o processo possa ser retomado de forma controlada, e

consistente.

Por fim, foi identificada a necessidade de ajustes na velocidade da esteira, e no
contato com o stopper da estacdo, fatores que contribuiam para o mau
posicionamento da trava e da arruela. A correcao desses pontos reduziu as pequenas
colisdes durante a montagem automatizada, evitando desalinhamentos da ferramenta

e novas nao conformidades.

Com a aplicagdo dessas melhorias, 0 processo passou a apresentar maior
estabilidade, redugéo significativa de reprovas, e melhoria no desempenho geral da

linha de montagem.

3.7 Resultados obtidos

A partir da implementacdo das agbes propostas, foram observados resultados
positivos no processo de montagem de valvulas do cabecote, evidenciando a eficacia
do uso do Gerenciamento da Qualidade, aliado a melhoria continua. As medidas
adotadas contribuiram para a redugéao significativa das montagens nao conformes,

bem como para o aumento da estabilidade do processo automatizado.

O monitoramento detalhado das falhas possibilitou identificar padrdes relacionados ao
tipo de valvula, ao lado do cabegote (admissdo ou exaustdo), e aos dispositivos
utilizados na maquina. Essa analise permitiu direcionar acdes corretivas de forma
mais assertiva, reduzindo intervencdes aleatérias, € aumentando a eficiéncia das

acdes da equipe de manutencéo.
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A aplicacao dos treinamentos aos operadores resultou em maior atencao ao correto
posicionamento da trava da valvula, e da arruela de assentamento da mola. Com isso,
foi observada uma diminuicdo das ocorréncias de componentes mal posicionados
antes da montagem automatica, reduzindo as pequenas colisdes do robé e os

desalinhamentos da ferramenta de montagem.

As reunides quinzenais entre os setores de Producdo, Qualidade e Manutencao
contribuiram para uma melhoria na comunicagcdo entre as areas, garantindo
acompanhamento continuo dos indicadores, e analise conjunta dos resultados. Essa
integracao permitiu respostas mais rapidas aos desvios do processo, e fortalecimento

da atuacao preventiva.

Outro resultado relevante foi a melhoria na rastreabilidade das agdes, obtida por meio
da implementacgéo das folhas de controle de falhas, e dos registros das intervengdes
da manutencdo. Esses documentos facilitaram a padronizacio das informacgdes entre
os turnos, e permitiram melhor compreensao das corre¢des realizadas na maquina,
evitando retrabalhos repetitivos, e garantindo a manutengdo da estabilidade do
processo apos ajustes.

A analise do processo de usinagem do cabecgote confirmou que ndo havia variagoes
dimensionais que contribuissem para as falhas de montagem, assegurando que as
acdes estivessem focadas corretamente no processo de montagem das valvulas.
Além disso, os ajustes realizados na velocidade da esteira, e no contato com o stopper
da estagdo reduziram ocorréncias de mau posicionamento dos componentes,

impactando positivamente os resultados do processo.

De forma geral, os resultados obtidos demonstram que as acgbdes implementadas
promoveram melhorias consistentes no processo, reduzindo o numero de reprovas,
aumentando a confiabilidade da linha de montagem, e contribuindo para a prevengéo

de novas reclamacgdes de clientes externos.



Figura 6: monitoramento dos indicadores no inicio:
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FONTE: Elaborado pelo autor.

Figura 7: monitoramento dos resultados obtidos no final:
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Figura 8: monitoramento dos resultados de redugao de custos no final:
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4 CONSIDERACOES FINAIS

Este relatorio apresentou a analise, e a melhoria de um problema real identificado no
processo automatizado de montagem de valvulas no cabegote, evidenciando a
importancia do Gerenciamento da Qualidade na redugao de falhas, e aumento da
estabilidade do processo produtivo. A aplicagao de agdes como o monitoramento das
nao conformidades, a padronizagédo de registros, o treinamento dos operadores, e a
integracéo entre Producdo, Qualidade, e Manutengao contribuiu para a redugao das

reprovas, € melhoria do desempenho do processo.

Os resultados obtidos demonstram que a utilizagao de dados para tomada de decisao,
e a implantacdo de praticas de melhoria continua sdo fundamentais para prevenir
falhas, reduzir retrabalhos, e evitar novas reclamacbes de clientes. Dessa forma,
conclui-se que as melhorias implementadas foram eficazes, e reforcam o papel da

Qualidade como area estratégica dentro da gestdo empresarial.
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