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AREA: 04. ENGENHARIA DA QUALIDADE
SUBAREA: 4.2 - PLANEJAMENTO E CONTROLE DA QUALIDADE

RESUMO: AS RIGOROSAS DEMANDAS POR EXCELENCIA OPERACIONAL NA
INDUSTRIA AUTOMOTIVA TORNAM INDISPENSAVEL A ADOCAO DE ABORDAGENS
RESILIENTES, ESPECIALMENTE DIANTE DE DEFEITOS QUE IMPACTAM
DIRETAMENTE OS INDICADORES DE QUALIDADE. ESTE ESTUDO TEM COMO
OBJETIVO ANALISAR OS RESULTADOS DA APLICACAO DO METODO 8D NA
REDUCAO DOS CUSTOS DE NAO QUALIDADE EM UMA FABRICANTE DE CHICOTES
ELETRICOS AUTOMOTIVOS. POR MEIO DE UM ESTUDO DE CASO QUANTITATIVO E
DESCRITIVO, FORAM IDENTIFICADOS OS PRINCIPAIS DESPERDICIOS E AVALIADOS
OS INDICADORES DE DEFEITOS. A ANALISE DETALHADA DAS CAUSAS, SEGUIDA
DA IMPLEMENTACAO DE ACOES CORRETIVAS E PREVENTIVAS, RESULTOU EM
UMA SIGNIFICATIVA DIMINUICAO DOS INDICES DE NAO CONFORMIDADE E
DESPERDICIO, COMPROVANDO A EFICACIA DAS MELHORIAS ADOTADAS. OS
RESULTADOS OBTIDOS REFORCAM A IMPORTANCIA DO USO SISTEMATICO DE
FERRAMENTAS DA QUALIDADE E SUGEREM A CONTINUIDADE DO
MONITORAMENTO DOS INDICADORES AO LONGO DO TEMPO PARA CONSOLIDAR
A EFICIENCIA E A SUSTENTABILIDADE DOS PROCESSOS PRODUTIVOS.

PALAVRAS-CHAVES: SOLUCAO DE PROBLEMAS; REDUCAO DE CUSTOS;
INDUSTRIA AUTOMOTIVA.
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1. INTRODUCAO

Na inddstria automotiva, assegurar a eficiéncia operacional e a plena satisfacdo do
cliente € essencial, uma vez que falhas podem gerar prejuizos significativos e comprometer a
imagem da empresa no mercado. Os custos provenientes de problemas de qualidade ilustram
esse cendrio, representando despesas considerdveis que impactam negativamente tanto o
desempenho financeiro quanto a competitividade, manifestando-se em baixa produtividade,
desperdicio de recursos e aumento dos prazos de producao.

Diante desse contexto, torna-se fundamental compreender e atuar sobre esses custos,
buscando estratégias que promovam a sustentabilidade do negdcio e reforcem sua posi¢cdo
competitiva. A utilizacdo de ferramentas como a analise dos custos de ndo qualidade e a
investigacdo das causas fundamentais das falhas por meio da metodologia 8D s&o
indispensaveis para direcionar esforcos de melhoria, reduzir desperdicios e elevar o padrao de
qualidade no setor automotivo. Investimentos em capacitacdo de equipes, aprimoramento dos
processos produtivos e aplicacdo de metodologias de gestdo da qualidade sdo acOes
indispensaveis para diminuir a incidéncia de falhas, garantir a satisfacdo dos clientes e
otimizar os custos operacionais.

O proposito central deste estudo é propor estratégias para a redugdo dos custos de ndo
qualidade em uma fabricante de chicotes elétricos automotivos por meio da aplicacdo do
método 8D. Para isso, 0s objetivos especificos incluem: a) analisar detalhadamente os dados
relacionados aos custos de ndo qualidade para delimitar o problema; b) adotar ferramentas da
qualidade para apoiar o diagnostico e a solucdo dos problemas; e c) desenvolver e monitorar
um plano de acdo eficaz.

Foram selecionados métodos como brainstorming, 8D e diagrama de causa para
orientar a analise e o tratamento das causas dos custos de ndo qualidade. A aplicacdo dessas
ferramentas possibilitou uma avaliacdo mais aprofundada dos fatores que contribuem para
esses custos, resultando na elaboracdo de um plano de acéo direcionado ao enfrentamento das
principais causas identificadas. Espera-se, assim, fomentar uma cultura de qualidade mais
solida na inddstria automotiva e evidenciar o impacto positivo da gestdo da qualidade nos

resultados financeiros e na sustentabilidade das empresas.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Evolugéo da Qualidade

A busca por exceléncia em qualidade é um processo dindmico que vem se
transformando ao longo do tempo. Desde a Revolucdo Industrial, organizacfes tém investido
esforgos para aprimorar a qualidade de seus produtos e servigos. No inicio do século XX,
Frederick Winslow Taylor propds uma abordagem cientifica para o controle da producéo,
visando aumentar tanto a eficiéncia quanto a qualidade do trabalho (CARPINETTI, 2012).
Posteriormente, contribuicbes como a teoria geral da administracdo de Henri Fayol e os
graficos de controle desenvolvidos por Walter A. Shewhart trouxeram avangos significativos
ao monitoramento e a gestdo da qualidade em processos industriais (FERNANDES, 2015).

A partir das décadas de 1950 e 1960, com a incorporacao de métodos japoneses como
o Controle da Qualidade Total (TQC) e o Gerenciamento da Qualidade Total (TQM), a
preocupacdo com a qualidade passou a envolver todos os colaboradores das empresas. Esse
movimento destacou a importancia do comprometimento coletivo na busca por melhorias
constantes e incentivou o uso de ferramentas como Kaizen e Kanban para promover a
eficiéncia e a padronizacdo (CARPINETTI, 2012).

Mais recentemente, a ado¢do de normas internacionais, como a 1SO 9000, consolidou-
se como uma tendéncia global, oferecendo pardmetros objetivos para que as organizacdes
possam aprimorar seus processos e garantir a qualidade de seus produtos e servicos
(FERNANDES, 2015).

2.2 A importancia da Qualidade na Industria Automotiva

O setor automotivo destaca-se por seu elevado nivel de exigéncia, tornando a
qualidade um elemento central para o éxito das empresas que nele atuam. Garantir altos
padrdes de qualidade é fundamental para assegurar a satisfacdo dos clientes e a fidelizacéo a
marca (CARPINETTI, 2012).

Assim, a auséncia de rigor nos processos de qualidade pode resultar em recalls, perda
de consumidores e danos significativos a reputacdo corporativa, evidenciando que a qualidade
é indispensavel para preservar a imagem institucional e a rentabilidade do negocio
(FERNANDES, 2015).

No contexto de um mercado globalizado, a relevancia da qualidade torna-se ainda

mais evidente, pois as empresas precisam competir internacionalmente e adaptar seus
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produtos para atender as demandas e regulamentac@es de diferentes paises e culturas. Assim,

a conformidade com padrdes de qualidade € essencial ndo apenas para satisfazer clientes, mas
também para cumprir normas legais e evitar riscos juridicos e financeiros (OAKLAND,
2014).

Para atingir esses objetivos, o0 setor automotivo emprega diversas ferramentas e
metodologias, como o Controle Estatistico de Processos (CEP), o Gerenciamento da
Qualidade Total (GQT), o sistema Just-in-Time (JIT), o Kanban e o MASP, também
conhecido como 8D (Método de Analise e Solucdo de Problemas). Tais instrumentos séo
fundamentais para monitorar e assegurar a qualidade em cada etapa da producéo, garantindo
que os requisitos estabelecidos sejam rigorosamente cumpridos (CARPINETTI, 2012).

2.3 Método de Analise e Solucéo de Problemas

A O Método de Analise e Solucdo de Problemas (MASP) é uma abordagem
estruturada amplamente utilizada no contexto da gestdo da qualidade para identificar, analisar
e solucionar problemas organizacionais de maneira sistematica. Originado do movimento da
Qualidade Total no Japdo, o0 MASP, também conhecido como QC Story, foi desenvolvido
para proporcionar uma sequéncia logica e disciplinada de etapas na resolucdo de problemas,
contribuindo para a melhoria continua dos processos produtivos e administrativos (JESUS
JUNIOR et al., 2018).

De acordo com Maracaja (2023), a metodologia MASP é composta por oito etapas
principais: identificacdo do problema, observacdo, analise, plano de acdo, acédo, verificacéo,
padronizacdo e conclusdo. Cada uma dessas fases é fundamental para garantir que o problema
seja compreendido em profundidade, suas causas raizes sejam identificadas e as solucbes
implementadas sejam eficazes e sustentaveis. A identificacdo do problema envolve a
definicdo clara do que deve ser solucionado, considerando dados historicos, impactos e
prioridades. Na etapa de observacdo, busca-se caracterizar o problema por meio da coleta e

andlise de dados, utilizando ferramentas como o diagrama de Pareto e 0 histograma.

A andlise das causas é uma das etapas centrais do MASP, pois visa encontrar as causas
fundamentais do problema, geralmente utilizando ferramentas como o diagrama de causa e
efeito (Ishikawa) e 0s 5 porqués. O plano de acdo consiste na elaboracdo de estratégias para
eliminar as causas identificadas, seguido pela implementacdo das agOes planejadas.

Posteriormente, a verificagdo avalia se as agdes adotadas foram eficazes na resolugédo do
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problema, enquanto a padronizacdo busca incorporar as melhorias de forma definitiva nos

processos da organizagdo. Por fim, a etapa de conclusdo sistematiza o conhecimento
adquirido e planeja agdes preventivas para evitar a reincidéncia do problema (JESUS
JUNIOR et al., 2018; MARACAJA, 2023).

A aplicacdo do MASP é frequentemente associada ao ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Act), pois ambas as metodologias compartilham a légica de melhoria continua. O MASP
destaca-se por seu carater pratico e pela integracdo com as ferramentas da qualidade, sendo
utilizado tanto para resolver problemas pontuais quanto para promover avangos estruturais em
processos produtivos (CAMPQOS, 2009).

3. MATERIAIS E METODOS

O estudo foi desenvolvido em uma empresa multinacional de referéncia no setor
automotivo, situada em Santa Catarina. A organizacdo conta atualmente com um quadro de
aproximadamente 2.000 colaboradores, dos quais cerca de 1.500 estdo diretamente envolvidos

nas operacgdes produtivas.

A planta tem registrado uma média mensal de R$ 300.000 em custos relacionados a
ndo qualidade. Esse montante refere-se exclusivamente ao chamado scrap, ou seja, materiais
descartados que ndao podem ser reaproveitados no processo fabril devido a danos ou nédo
conformidade com os padrfes de qualidade e requisitos dos clientes. Tal despesa representa
um impacto expressivo nos resultados financeiros da empresa, evidenciando a necessidade de

acOes estratégicas para sua reducéo.

O escopo deste trabalho engloba todos os projetos em andamento na produgdo, com
énfase na andlise detalhada do custo de ndo qualidade. Foram identificados os principais
fatores que contribuem para esse custo, investigadas as causas subjacentes e propostas acoes
direcionadas a mitigacdo dos prejuizos, visando fortalecer a sustentabilidade financeira e a

competitividade da empresa no mercado automotivo.

Neste artigo, adotou-se uma abordagem exploratoria, fundamentada na realizacdo de
pesquisa bibliografica e estudo de caso. Conforme Gil (2019), a pesquisa exploratoria tem
como principal propoésito aprofundar o entendimento sobre determinado problema, buscando
esclarecé-lo sob diferentes perspectivas. Para a coleta de informac6es, optou-se pela pesquisa
bibliografica, que consiste em reunir e analisar informacbes de modo a possibilitar a

compreensdo aprofundada do tema por meio da leitura critica. Nesse contexto, a pesquisa
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bibliografica assume um papel investigativo, seletivo, analitico, reflexivo e interpretativo,

permitindo a formulacdo de uma analise critica das obras consultadas e a incorporacdo desses

conceitos ao desenvolvimento deste trabalho.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Aplicag@o do método 8D

Com o objetivo de enfrentar e solucionar o desafio relacionado aos elevados custos
operacionais da empresa, foi implementada a metodologia 8D.

O processo teve inicio com a formagdo de uma equipe multidisciplinar, composta por
profissionais de diferentes areas da empresa, o que possibilitou uma analise mais abrangente
do processo produtivo e das causas associadas aos custos elevados. Nessa etapa inicial, o
problema foi claramente definido, delimitando o escopo da investigacdo e orientando 0s
esforcos do grupo. Em seguida, foram implementadas acdes imediatas de conten¢do, com o
objetivo de minimizar os impactos financeiros enquanto se realizava uma analise mais

aprofundada, garantindo assim a continuidade das operacgdes sem prejuizos adicionais.

A andlise das causas raizes foi conduzida com o auxilio de ferramentas como o
diagrama de Ishikawa e a técnica dos 5 porqués, permitindo a equipe identificar os fatores
fundamentais responsaveis pelo aumento dos custos, tais como desperdicios, falhas nos
processos e retrabalhos. Com base nessa andlise detalhada, foram desenvolvidas e
implementadas acdes corretivas e preventivas, direcionadas a eliminacao definitiva das causas
identificadas. Posteriormente, a equipe monitorou os resultados alcancados, verificando se as
solugdes adotadas realmente contribuiram para a reducdo dos custos e para a prevencdo de

recorréncias.

Por fim, as préaticas e solucBes que se mostraram eficazes foram padronizadas e
amplamente divulgadas entre todos os setores envolvidos, assegurando a consolidacdo e a
sustentabilidade das melhorias obtidas ao longo do processo. A Tabela 01 apresenta o

detalhamento das a¢6es tomadas em cada passo da metodologia.

TABELA 01 — Aplicacdo do método 8D

Passo Item Resultado

Foi observado que o valor financeiro mensal do scrap estd com
resultado fora da meta na maioria dos meses, os defeitos ocorreram
1 Descricdo do problema de marco a junho de 2023, e isto resulta em um problema para
empresa pois é um custo elevado para a companhia e traz 0 ndo
atendimento das metas dos ultimos 3 meses.
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A partir da analise do grafico de Pareto é possivel observar que
50% dos 10 principais motivos do custo de ndo qualidade dos
meses de marco a junho estdo concentrados no setor do corte

2 Observacéo do problema (colunas em azul), resultando em um gasto de R$ 382.861,00 para a

empresa. Ainda, percebe-se que somente o primeiro motivo, setup,
é responsavel por 21% desse valor, resultando em R$ 161.653 de
scrap nos trés meses.

Brainstorming com o time multifuncional

3 Analise de causas Diagrama de causas e efeitos
Tabela 02

4 Propostas de planos de acdo | Tabela 03

5 Execugdo Tabela 03

6 Verificacdo da eficécia Grafico 01

7 Padronizacéo Tabela 03

8 Concluséo Consideragdes finais

Fonte: Elaborado pelos autores (2023).

Durante o processo, foi utilizada a técnica de brainstorming do tipo ndo estruturado,

em que os participantes foram estimulados a compartilhar espontaneamente suas ideias, sem

restricoes ou julgamentos previos, visando estimular a criatividade e eliminar possiveis

blogueios ou inibicdes do grupo (OSBORN, 1987). Nessa fase, todas as sugestdes levantadas

foram consideradas como causas potenciais para o problema de setup.

ApoOs a coleta das ideias, procedeu-se a aplicacdo do Diagrama de Ishikawa,

ferramenta utilizada para analisar e validar se cada causa identificada era realmente pertinente

ao problema em questdo. A seguir, estdo listadas as 13 ideias geradas durante a etapa de

brainstorming:

Barulho excessivo;

Falta de documentacéo;

Falta de treinamento;

lluminacédo inadequada;

© o N o gk~ wDhPE

Equipamento descalibrado;

Falta de habilidades técnicas;

Manutencao ndo realizada;

Comunicacdo ineficaz entre os operadores;

Maquinas e ferramentas desgastadas;

10. Material fora das especificacdes;

11. Mistura de material;

12. Auséncia de padréo para medigdo do setup;

13. Procedimentos de setup nao padronizados.

67 ») ENGENHARIA_DE
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Apos a organizacdo das possiveis causas em cada categoria do diagrama de Ishikawa,
foi realizada uma avaliacdo criteriosa para verificar a procedéncia de cada uma, com o
objetivo de identificar a causa raiz do problema. Como resultado dessa analise, foram
consideradas procedentes as seguintes causas: auséncia de padroniza¢do nos procedimentos
de setup, insuficiéncia de treinamento e falta de documentacdo especifica para o setup. O
diagrama de causa e efeito correspondente encontra-se ilustrado na Figura 01, enquanto a
analise detalhada da procedéncia das causas levantadas esta apresentada na Tabela 02.

FIGURA 01 — Diagrama de Ishikawa

Técnica do Diagrama de Ishikawa

Falha das maquinas e
equipamentos

Erro de medicéo, controle ou
monitoramento do processo

Irregularidade na forma como o
processo é realizado

a) Maquina e ferramentas
desgastadas;
b) Manuteng&o n&o é realizada.

a) Equipamento descalibrado;
b) Né&o existe padréo para a
medicé&o do setup.

a) Procedimentos de setup ndo
padronizados;
b) Falta de treinamento;
c) Falta de documentacéo.

Maquina

Meio ambiente

Medida

Méo de obra

Método

Matéria-prima

a) lluminag&o inadequada;
b) Barulho excessivo.

a) Falta de habilidades técnicas;
b) Comunicagéo ineficaz entre
os operadores.

a) Material fora do especificado;
b) Mistura de material.

Caracteristicas impréprias do
meio ambiente

Falha no envolvimento das
pessoas com o problema

Né&o conformidades dos insumos

Problema

Setup com custo de ndo
qualidade de R$ 8.040

Fonte: elaborado pelo autor (2023).

TABELA 02 — Andlise de procedéncia de possiveis causas

Item Possivel causa Descricéo Procedente
- Maquina e ferramentas As ferramentas inadequadas ou desgastadas podem x
Magquina N Nao
desgastadas contribuir para erros no processo
Maquina | Manutencdo ndo € realizada A manuten¢do da maquina néo foi realizada Né&o
Medida Equipamento descalibrado Equipamento descallb(ago dificultando o processo de NEo

medicdo do setup
. N&o existe padrdo paraa | N&o existe método definido para a medigdo da peca x
Medida . Né&o
medicdo do setup durante o setup
] Procedimentos de setup ndo| A falta de procedimentos padronizados pode resultar .
Método . o . - . Sim
padronizados em etapas omitidas ou realizadas de forma inconsistente
Método Falta de treinamento A equipe pode ndo ter o treinamento adequad_o para sim
executar o setup de forma eficiente e precisa
] Falta de documentacdo de | A auséncia de documentacdo clara e atualizada pode .
Método Sim
setup levar a erros no setup
Meio L A iluminacdo inadequada pode afetar a concentragéo e x
- lluminacéo inadequada s X Né&o
ambiente a precisdo dos operadores durante o setup
Meio . O barulho excessivo pode influenciar negativamente o x
: Barulho excessivo Néo
ambiente operador
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Méo de Falta de habilidades A equipe pode ndo possuir as habilidades técnicas Nio
obra técnicas necessarias para realizar o setup com precisao
Mé&o de | Comunicacdo ineficaz entre| A falta de comunicacdo entre os operadores e outros Nio
obra 0s operadores envolvidos no processo pode levar a erros
Matéria- Material fora do A qualidade dos materiais utilizados pode afetar Nio
prima especificado diretamente o setup
Matéria- . . O material utilizado pode ter sido misturado e por isso x
X Mistura de material . Néo
prima ocasiona erros no processo de setup

Fonte: elaborado pelo autor (2023).

Com base na identificagdo dos problemas destacados no Diagrama de Ishikawa, foi

desenvolvido um plano de acéo estruturado segundo a metodologia 5W2H, visando direcionar

e solucionar de forma sistemética as causas apontadas. O detalhamento desse plano encontra-

se apresentado na Tabela 03.

TABELA 03 - Plano de a¢do

Acéo Responsavel | Prazo | Situacdo
Designar uma equipe responsavel pela criagdo dos procedimentos Engenharia 022(4;2/ Concluida
Realizar uma analise detalhada dos processos de setup existentes .Tlme. 06/10/ Concluida
multifuncional | 2023
. x . Time 10/10/ .
Desenvolver procedimentos padrdo para cada tipo de setup multifuncional | 2023 Concluida
Comunicar a implementacdo dos procedimentos padronizados a todos . 11/10/ .
. . A x Engenharia Concluida
os envolvidos e destacar a importancia de sua adesao 2023
Estabelecer um sistema de acompanhamento e revisao periodica dos . 16/10/ .
. Engenharia Concluida
procedimentos de setup 2023
Estabelecer métricas para avaliar os resultados da padronizacdo dos 16/10/ .
. Manufatura Concluida
procedimentos de setup 2023
Criar instruc@es de processo de facil interpretacdo sobre como realizar . 17/10/ .
Engenharia Concluida
0 setup 2023
Disponibilizar as instrugBes de processo para os operadores em seus Engenharia 18/10/ Concluida
postos de trabalho 2023
Desenvolver treinamento para o processo de setup Qualidade 128(;%)/ Concluida
Adicionar o treinamento de setup na sistematica de capacitacdo Qualidade 220(;2/ Concluida
Realizar treinamento para a equipe envolvida no setup Qualidade 223(42/ Concluida

Fonte: elaborado pelo autor (2023).

Simultaneamente a execucdo das acbes previstas no plano, foi realizado o

monitoramento continuo dos custos de ndo qualidade associados ao setup da maquina 42

durante 0 més de outubro. Conforme evidenciado na Figura 02, observou-se uma tendéncia

consistente de reducdo nos valores de scrap a partir da semana iniciada em 09/10/2023,

resultado diretamente relacionado a implementacdo das medidas corretivas definidas a partir

das andlises realizadas. Essa evolucdo positiva demonstra a efetividade das acdes adotadas e

reforca a importancia do acompanhamento sistematico dos indicadores para consolidar

melhorias no processo.
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FIGURA 02 — Resultados atuais
MAQUINA 42 - MOTIVO SETUP

Rs 800,00

R$ 700,00 ~R$ 667,00
IR.!if'DzDG

R$ 637,00

R$ 600,00 +-..R$.562,00

R$ 500,00

R$ 400,00

R$ 300,00
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Fonte: elaborado pelo autor (2023).

5. CONSIDERACOES FINAIS

A aplicacédo estruturada do método 8D demonstrou ser uma abordagem eficaz para a
reducdo dos custos de ndo qualidade na industria automotiva, especialmente em ambientes
produtivos de alta complexidade como o de chicotes elétricos. O envolvimento de uma equipe
multidisciplinar e o uso de ferramentas de analise, como o diagrama de Ishikawa e 0 5W2H,
permitiram identificar de forma precisa as causas fundamentais dos problemas e direcionar
acOes corretivas e preventivas assertivas.

A padronizacao dos procedimentos de setup, a elaboracdo de treinamentos especificos
e a comunicacao clara das novas préaticas resultaram em ganhos tangiveis, refletidos na
diminuicdo dos valores de scrap e na melhoria dos processos internos. Além dos beneficios
financeiros, o estudo evidenciou a importancia do acompanhamento sistematico dos
indicadores de qualidade e da disseminacdo das melhores praticas entre todos os setores
envolvidos.

A experiéncia reforca que a busca pela exceléncia operacional e pela satisfacdo do
cliente deve ser continua, apoiada por uma cultura organizacional orientada a prevencdo de
falhas e a melhoria continua. Recomenda-se, para trabalhos futuros, a ampliacdo do uso de
metodologias de analise e solugdo de problemas em outros processos e areas da empresa, bem
como o investimento permanente em capacitacao e integracdo das equipes, consolidando uma

gestdo da qualidade robusta e sustentavel.
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