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RESUMO

A constante evolucdo em um cendrio globalizado e altamente competitivo desafia as industrias a
promover a melhoria continua em produtos e processos, reduzir custos, com conceitos e
ferramentas para gestédo de qualidade. O artigo caracteriza-se de forma exploratdria, documental e
com embasamento nas pesquisas cientificas e bibliograficas em busca dos métodos mais eficazes,
tendo como finalidade melhorar o processo operacional de uma industria de beneficiamento de
vidros temperados localizada na regido metropolitana de Curitiba. De forma especifica a proposta
tem como objetivo aplicar ferramentas da qualidade através do ciclo PDCA para gerenciamento e
algumas ferramentas da qualidade como: diagrama de Pareto, diagrama de causa e efeito, cinco
porqués e brainstorming, essenciais para indentificar e solucionar os problemas mais relevantes no
processo. Com a analise dos gréficos e tabelas elaboradas foi possivel identificar os problemas mais
expressivos e proporcionar o controle das causas potenciais e a solugdo dos problemas que
geralmente séo de dificil visualizagdo. Portanto com a aplicacdo das ferramentas da qualidade,
observou-se mudancas significativas na empresa como: melhor controle dos processos, aumento
da produtividade, redugéo dos desperdicios por erro de marcacgéo, avanco da qualidade, evolugao
cultural dos colaboradores envolvidos, efetividade das ferramentas utilizadas em cada etapa do
trabalho e resultados significativos.

Palavras chave: Ferramentas da qualidade, Reducao de desperdicio, Erro de marcagéo.

ABSTRACT

The constant evolution in a globalized and highly competitive scenario challenges industries to
promote continuous improvement in products and processes, reducing costs, with concepts and tools
for quality management. This article is exploratory, documentary and based on scientific and
bibliographic research in search of the most effective methods, aiming to improve the operational
process of a tempered glass processing industry located in the metropolitan region of Curitiba.
Specifically the proposal aims to apply quality tools through the PDCA cycle for management and
some quality tools like: Pareto diagram, cause and effect diagram, five whys and brainstorming,
essential to identify and solve the most common problems. relevant in the process. Through the
analysis of the graphs and tables elaborated it was possible to identify the most expressive problems
and provide the control of the potential causes and the solution of the problems that are generally
difficult to visualize. Therefore with the application of quality tools, significant changes were observed
in the company such as: better process control, increased productivity, reduction of waste due to
marking errors, quality advancement, cultural evolution of the employees involved, effectiveness of
the tools used in each step of the work and significant results.

Keywords: Quality tools, Waste reduction, Markup error.

1. INTRODUCAO
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A incessante busca pela a exceléncia da qualidade, em conjunto com a total
satisfacdo dos consumidores e a disputa por recursos escassos levam as organizacgdes a
um nivel de competitividade e um cenério globalizado a viverem numa sistematica de
ajustes e melhorias da qualidade em seus produtos e processos.

Essa observacdo desencadeia uma acelerada competicdo pelo desenvolvimento
de novas tecnologias e a adequacdo de modelos de gestdo da producéo alinhados com
alta qualidade na busca de resultados desejados. Nesse sentido que algumas ciéncias
como a engenharia de producéo disponibilizam recursos para desenvolver procedimentos
de controle da producdo que visam aumento da qualidade. Juran (2011, p. 9) define
conceito em relagdo a qualidade de produtos, como “A auséncia de deficiéncias € outra
importante definicdo de qualidade; aos olhos do cliente quanto menos defeito melhor a
qualidade”.

Para o gerenciamento e controle do processo buscou-se algumas ferramentas da
qualidade que apresentado por Toledo et al (2017, p. 195) como “Ferramentais e técnicas
bésicas da qualidade: Folha de verificagcdo ou tabela de contagem, Histograma, diagrama
de dispersao, Estratificacéo, diagrama de causa e efeito, diagrama ou analise de Pareto e
grafico de controle”, buscando as quais se adequaram no controle, no levantamento de
dados, apontando problemas e fornecendo medidas que facilitaram a obtencéo de ideias,
tornando essenciais nas estratégias e tomadas de decisdes.

Portanto este artigo pretende evidenciar a importancia da utilizacdo das
ferramentas da qualidade no gerenciamento e controle da produgéo no setor de corte e
furacdo manual de uma empresa de beneficiamento de vidros temperados localizada na
regido metropolitana de Curitiba, para obtencdo de melhorias como: reducdo de custos,
estabilizacdo do processo e aumento da produtividade, assegurando sua sobrevivéncia,

buscando maior participagdo no mercado.

2. DESENVOLVIMENTO

O presente trabalho realizado em uma empresa do segmento de vidros
temperados localizado na regido metropolitana de Curitiba no ano de 2019, a escolha do
processo analisado teve inicio com a pesquisa documental que para (SILVA; CASARIN,
2012 p. 46) “dutiliza qualquer tipo de documentagdo que possa fornecer dados para
pesquisa, como registros oficiais, dados estatisticos, relatérios e material audiovisual’
posteriormente a sintetizacdo dos dados de retorno de produtos fora da especificacdo do
cliente fornecidos pela empresa, junto com a observagao do processo de producdo através
da pesquisa exploratéria definida por Silva e Casarin (2012, p.40) “como objetivo

proporcionar um conhecimento sobre determinado problema ou fendmeno. Muitas vezes,
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trata-se de uma pesquisa preparatéria”. Apos a andlise dos documentos fornecidos pela
empresa identificou se um alto indice de ndo conformidades na estacdo de marcagao
manual de furacbes e recortes, tornando como foco do estudo melhorar a qualidade do
processo em uma linha de producéo de vidros temperados.

O processo existente € parcialmente automatizado, porém algumas marcacdes
gue seguem o processo totalmente manual, onde o operador manuseia a peca a ser
marcado e seleciona o gabarito correspondente ao solicitado pelo croqui, efetuando a
marcagcdo manual. Na proxima etapa é possivel a visualiza¢édo da posi¢ao do processo que

consiste na furacdo ou recorte da marcagéo efetuada.

2.1 PROCESSO DE PRODUGAO DO VIDRO TEMPERADO

Carpinetti (2010, p. 36) define como processo produtivo como uma atividade que
transforma uma ou mais entradas sejam elas informac¢fes ou material em uma ou mais
saidas, utilizando os recursos organizacionais para transformacao. Os processos podem
ser genericamente classificados como processamentos fisicos ou de informacdes,
informacdes estas enviadas ao departamento vendas onde o recebimento dos pedidos se
d& via e-comerce ou entregue pessoalmente pelos clientes ao departamento comercial os
quais sdo enviados internamente para o sistema de gerenciamento de controle de
producéo, para Dias (2011, p. 854) o vidro esta presente na arquitetura nas mais diversas
formas, com as mais variadas cores e espessuras sendo utilizado em janelas, portas,
divisérias assim como elemento decorativo como exemplo espelhos e vidros impressos, 0s
vidros também estdo presentes no sistema construtivo em fachadas de cortina de vidro,
pele de vidro e mais recentes aplica¢des structural glaizing. Devido a esta grande area de
aplicacéo o planejamento realiza a analise critica de cada pedido, exclui se qualquer divida
que o projeto apresente, em seguida os pedidos sao liberados para serem marcados se
disponivel deste recurso no sistema em seguida vinculado ao plano de corte onde este é
enviado para o departamento de corte, que inicia o processo produtivo, apés o
carregamento acontece o processo de corte, marcacéo e identificacdo de cada peca do
plano de corte em seguida o destaque das pecas, 0s acabamentos das bordas séo feitos
em maquinas semiautomaticas respeitando-se as necessidades quanto as aplicacfes das
pegas.

O processo de marcacao furacéo e recorte em pecas de vidro define a condicdo
do produto para receber o tipo de estrutura metalica para fixacdo e funcionamento

conforme Figura 1, para cada tipo de produto sendo ele porta, janela, box.
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FIGURA 1: EXEMPLO DE MARCAGAO APLICADA NO PRODUTO
FONTE: OS AUTORES (2019).

A marcacdo ilustrada na Figura 2 acontece através do sistema virtual, ou
marcagado manual que acontece através da consulta dos croquis (desenhos), enviados pelo

cliente.

. AZ .
FIGURA 2: EXEMPLO DE MARCAGCAO NO VIDRO
FONTE: OS AUTORES (2019).

Os recortes ou furac¢des séo feitos posterior a marcagéo e sdo utilizadas furadeiras
manuais, ou CNC, serras e escarradores ambas ferramentas diamantadas, apés serem
realizados os processos de recorte e furagédo os vidros sdo lavados e inspecionados onde
€ realizada a inspec¢do do produto para evidenciar se esta dentro das especificacdes do
cliente quanto a itens de espessura, cor, dimenséo, recorte e furagdo conforme ilustrado
na Figura 3, e possiveis falhas de processo tais como: falha de lapidacéo, lascas, riscos.
Se aprovadas as pecas sao encaminhadas ao processo de témpera em caso de nao
conformidade sdo segregadas para retrabalho.
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FIGURA 3 EXEMPLO DE MARCACAO E RECORTE ACABADO
FONTE: OS AUTORES (2019)

Témpera contempla o processo produtivo final onde o vidro recebe uma marcacdo com a
logomarca do fabricante, e em seguida submetida a um tratamento térmico, “a témpera no
vidro produz um sistema de tensdes que aumenta a resisténcia”. (DIAS, 2011, p. 866); Ao
final os vidros sdo armazenados em embalagens adequadas para garantir a sua

integridade.
2.1.2 ESTUDO DE CASO

O ciclo PDCA se divide em quatro agfes que devem ser repetidas continuamente
para a aplicagdo da ferramenta, Werkema define que (1995, p. 17) “o ciclo PDCA é um
método gerencial de tomada de decisfes para garantir o alcance das metas necessérias a
sobrevivéncia de uma organizagcao” neste trabalho o PDCA foi realizado da seguinte

maneira;
DESCRICAO DO MODULO PLANEJAMENTO

a) Coleta dos indicadores de desempenho no periodo dos ultimos seis meses
para avaliar o local a ser trabalhado.

b) Visita no posto de trabalho referente ao problema a ser tratado de erro de
marcacao e coleta de dados com monitores e operadores de producdo que
executam as atividades para listar as falhas potenciais

c) Estudo da causa raiz a ser tratada e a priorizacdo dos elementos.

d) Elaboracao do plano de acédo e direcionamento das acfes aos responsaveis.
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MODULO EXECUCAO

Divulgacao do plano e cronograma de fechamento das acbes para os respectivos
responsaveis com execucao das atividades a serem realizadas conforme os prazos

estabelecidos no plano.
MODULO DE VERIFICACAO DE EFICACIA

Monitoramento de todas as acles procedentes no plano no médulo de
planejamento com énfase nos resultados obtidos, todas as acfes deverdo ser monitoradas
e formalizadas adequadamente para que a verificacdo dos resultados do moédulo em

gquestao possa ser realizada de maneira mais eficaz possivel.
5.4 MODULO DE PADRONIZACAO

Elaboracdo dos novos padrfes estabelecidos apds os resultados obtidos no
médulo de verificacdo de eficicia e divulgacéo do estudo realizado.

3 ANALISES E RESULTADOS

3.1 ETAPA PLANEJAMENTO

a) Para o inicio do estudo foi utilizado a pesquisa documental dos relatérios e
indicadores fornecidos pela empresa referente a devolugbes de produtos néo
conformes e apés a sintese das informagfes foram levantados os trés maiores
motivos de defeitos em vidros no ano de 2018 conforme gréfico de Pareto segundo
Seleme e Stadler (2012, p. 88) é um “o grafico idealizado permite que sejam
identificados e classificados aqueles problemas de maior importancia e que devem
ser corrigidos primeiramente”. Com esta andlise foi possivel verificar os maiores
motivos de erros de producdo ou defeito. Para uma melhor compreensdo em

seguida € possivel verificar a apresentacdo dos dados no Gréfico 1.
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GRAFICO 1: QUANTIDADE DE RETORNO DE PECAS
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FONTE: OS AUTORES (2019).

A escolha do campo de acao foi definida através da anélise do motivo de
erro em produtos devolvidos pelos clientes, separados em trés grupos classificados
A, B e C. O grupo A, representado pela ndo conformidade maior que 150 m2 no
periodo pesquisado, ja o grupo B limita-se de 50 a 150 m2 e o grupo C menor que
50 m2.

Para definicdo do foco de atuacdo, a direcdo da empresa definiu que o
estudo seria aplicado no grupo A representado por erro de marcagédo, conforme
demonstrado no grafico 1, onde é possivel verificar a devolugéo de 280,91 m2 de
vidros temperados no periodo pesquisado, estas pecas representam desperdicio
para a empresa, pois o vidro temperado ndo pode ser retrabalhado devido ao seu
tratamento térmico, nestes casos depois de constatado o erro por parte da empresa
0 vidro é descartado.

Definido o problema de erro de marcacdo a ser trabalhado foi realizado a
visita no posto de trabalho para uma pesquisa exploratoria segundo Gil (1991, p.
45) “estas pesquisas tém como objetivo proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vista a torna-lo mais explicito ou a construir hipéteses”. Assim

identificar as causas potenciais no processo 0 levantamento foi realizado
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juntamente com monitores e operadores do processo através da ferramenta
brainstorming que definida por Bond, Busse e Pustilnick (2011, p. 65) “é uma técnica
gue oportuniza aos colaboradores participarem de modo ativo na empresa,
contribuindo com sugestfes de melhorias ou solu¢gbes sobre algum assunto que
deseja discutir’, com os itens levantados foram mapeados para andlise investigacao
da causa.

b) Mapeadas as falhas potencias referente ao problema de erro de marcacdo as
possiveis causas foram aplicadas na ferramenta para investigacdo de causa
diagrama de Ishikawa esta ferramenta “foi desenvolvido para representar as
relacBes existentes entre um problema ou o efeito indesejavel do resultado de um
processo e todas possiveis causas deste problema”. (CARPINETTI, 2010, p. 85).
As causas validadas foram classificadas por “Muito provavel”, “Provavel”, “Pouco
provavel’. A andlise foi baseada no levantamento das falhas das possiveis causas
do problema de erro de marcacao, para o presente estudo de caso foi selecionado
a causa raiz classificada como “Muito Provavel”, deixando para trabalhos futuros as
causas classificadas como “Pouco provavel e Provavel’. As causas foram definidas

e listadas em uma matriz de priorizacdo conforme Tabela 1:

TABELA 1 — MATRIZ DE PRIORIZAGCAO G.U.T

L

& < < a)

< @) Q <

o P Z &

MATRIZ G.U.T S 4 % o) x

< E—? Z ©)]

[ ) w o

o = o

Equipe néo treinada. 5 5 5 125 1

Falt,a indicador de erro de marcagéo cometido no 3 5 4 60 >

periodo.

Falha na marcacao automatica (Pecas com erro 4 4 3 48 3
de marcacao).

Croquis ilegiveis. 5 2 3 30 4

Posi¢céo inadequada dos monitores de 4 1 3 12 5

visualizag¢do de croqui.
FONTE: OS AUTORES (2019)

Segundo Bond; Busse e Pustilnik (2011 p. 69) “GUT é a sigla para a gravidade,
urgéncia e tendéncia. S&o parametros tomados para estabelecer prioridades na eliminagéo
de problemas”, a partir destas relagdes foram definidas as sequéncias de prioridade para

a execucdo dos itens a serem trabalhados no plano de acao.
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Com base na matriz de priorizag&o foi construido um plano de acéo para definir

0s responsaveis das respectivas acdes e a definicdo de prazo, monitoramento e conclusao.

3.2 ETAPA EXECUCAO

3.2.1 Equipe néo treinada

Foram efetuados treinamentos para a equipe do posto de marcacdo manual e
envolvidos no processo, treinamento com o intuito de nivelamento do conhecimento entre
colaboradores experientes e novos colaboradores, nestes treinamentos foram abordados
detalhes de sistemas de ancoragem de vidros temperados para a aplicagdo na construcao
civil, assim como normas e procedimentos internos da empresa, ao fim dos treinamentos
foram aplicados formulérios de avaliagéo de treinamento para medir absorc¢éo do contetdo

passado aos colaboradores.
3.2.2 Falta de indicador de erro de marcagcao cometida no periodo

O segundo item priorizado na matriz foi a auséncia de indicador no posto de
trabalho com as informacgdes dos erros cometidos pelo motivo de erro de marcagéo, com
os dados fornecidos pelo sistema de controle interno foi desenvolvido dois modelos de
indicador para controle e tratativa e apds analise da diretoria da empresa foi aprovado a
utilizacéo do indicador devolugéo de producdo conforme Figura 4.
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FIGURA 4: MONITORES DOS COMPUTADORES NO POSTO DE TRABALHO
FONTE: OS AUTORES (2019)

Com o auxilio do departamento de tecnologia da informagdo da empresa foi
habilitado um sistema de gerenciamento de todas as estacdes de trabalho do chéo de

fabrica, possibilitando assim a disponibilidade do indicador em todas as areas de trabalho
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dos computadores deste grupo, as informagfes serdo atualizadas diariamente com as

informacgdes do sistema ERP.

3.2.3 Falha na marcacéo automatica

Durante a visita do posto de trabalho foi evidenciado que as ocorréncias de pecas
com marcagdo virtual (peca marcadas pelo sistema CNC) que chegam ao posto de
marcacdo manual sem a marcacao é alta, portanto sendo necessario executar a marcacao
manual nestas pecas, para encontra-la a causa raiz desta ocorréncia foi se necessario a
utilizacdo da ferramenta 5 porqués, “Achar a verdadeira causa para o problema se torna
mais facil com a utilizacdo dessa técnica, a qual estrutura o pensamento, permitindo o
direcionamento para a acdo que efetivamente solucionara o0 problema
apresentado”’(SELEME; STADLER, 2012, p. 45) com isso foi possivel verificar a causa das
ocorréncias gerada devido ao software do equipamento de corte desatualizado, o
fornecedor do equipamento foi contatado e assim solicitado a aquisi¢cado da atualizagédo do

software, a direcdo da empresa autorizou a atualizagdo com o custo de R$ 2.705,88.

3.2.4 Croquis ilegiveis

Croquis (desenhos para fabricacdo) encarregados de representar as informacdes
para a producao dos produtos solicitados, croquis ilegiveis aumentam o tempo do processo
de marcacgdo e contribuem para aumento dos indices de erros de marcacgdes, por esse
motivo foi selecionado para andlise e tratativa desta potencial causa raiz, o plano de agéo
iniciou se o desenvolvimento do documento com normas para recebimento de pedidos,
definindo padrbes aceitaveis para o recebimento de croquis de clientes através do
departamento comercial e planejamento e controle de producédo da empresa em estudo,
em seguida executado treinamento dos novos procedimentos e regras para o recebimento

dos croquis.

3.2.5 Posigéo inadequada dos monitores de visualizagao croquis

A Ultima causa priorizada no presente trabalho foi 0 deslocamento do operador
para a visualizac&o do croqui das pecas a serem marcadas, 0s monitores de visualizagdo
dos croquis se localizavam de forma oposta a mesa de marcacéo dificultando a operacao.
Com o auxilio do departamento de manutencédo foi realizada a alteracdo da posicao do
cabeamento para a mudanca do monitor na estacéo de trabalho, alterando para posi¢édo

frontal com o marcador.
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3.3 ETAPA DE VERIFICAGAO DE EFICACIA

Na construcao do plano de acéo as verificacdes foram acompanhadas em cada
etapa do plano os resultados foram medidos e monitorados. A eficacia do treinamento
aplicado foi monitorada através do formulario de avaliacdo de treinamento. Analisando os
valores no Gréfico 2, foi evidenciado o nivel do conhecimento do colaborador antes e apos

treinamento através de questionério individual objetivando o resultado desta etapa do plano

de acéo.
GRAFICO 2: NiVEL DO CONHECIMENTO OPERADOR
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FONTE: OS AUTORES (2019)

Apés atualizacao do software de operacdo do equipamento de corte automatico
do vidro foi analisado através do sistema ERP da empresa a quantidade de pecas que
chegaram para fazer sua marcagdo novamente no processo manual, verificou-se o registro
conforme Gréfico 3, apresentando uma tendéncia de reducdo de pegcas sem marcacao
automética. Este indice ndo pode ser aumentado devido ao aproveitamento de pegas que
em consequéncia de sua etapa de corte manual ndo passa pelo processo de corte
automético, porém podemos considerar a agdo satisfatoria pela redugdo do numero de

ocorréncias.

GRAFICO 3: QUANTIDADE DE PECAS SEM MARCACAO AUTOMATICA
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FONTE: OS AUTORES (2019)

Para a verificacdo da eficacia da ocorréncia “croqui ilegivel” foi analisado o periodo
apos a execucdo das acbes através do relatorio de registro de revisdo de croquis, este
relatdrio indica a quantidade de croquis que foram solicitados altera¢cdes em algum de seus
itens, como numeros, indicacdes e cotas ilegiveis, os dados colhidos mostram a redugéo
na quantidade de revisGes apés dia 02 de Outubro podendo visualizar no Gréfico 4, a

tendéncia de reducgdo nas ocorréncias de revisdo de croquis ilegiveis.

GRAFICO 4: REVISAO DE CROQUIS
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FONTE: OS AUTORES (2019)
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Com a alteragdo da posicdo dos monitores foi possivel evidenciar a redugédo na
probabilidade de erro no processo de marcacdo manual, também foi possivel verificar
conforme dados coletados via sistema a alteragdo na média do tempo de operacdo da
marcacgao, os dados indicam antes da alteracdo o tempo médio para marcagédo de 48
segundos, apds as alteracdes foi verificado o tempo de marcacdo de 37 segundos,
representando a reducado de 22,9% no tempo médio da operacdo de marcacdo manual
tomando como acéo satisfatéria.

Durante o periodo de estudo foi monitorado a quantidade mensal por m2 de vidro
retornado do cliente, e pode se observar que ap6s a implementacdo das acbes houve uma
tendéncia de reducdo no retorno de vido com erro de marcacdo. Conforme ilustrado no

gréfico 5, comprovando que as a¢des implementadas tomam se como satisfatorias.

GRAFICO 5: RESULTADO DO ESTUDO
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3.5 ETAPA PADRONIZAQAO

Para a acdo de equipe ndo treinada um cronograma de treinamento foi
desenvolvido o treinamento de nivelamento por um periodo semestral e para novos
colaboradores serd incluido no processo de integracao.

A atualizacdo de software de equipamentos sera anualmente revisada com o
fabricante do equipamento de marcacdo automatica para verificar se no periodo obteve se
alguma atualizacdo no sistema e a mesma sera requerida.

No caso da acdo de croqui ilegivel a producao ir4 receber apenas os croquis

(desenhos) no padréo estabelecido no procedimento interno da empresa em estudo. No
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momento da solicita¢cdo de um produto pelo fornecedor o mesmo sera cotado nos padrdes
estabelecidos. No ato da aquisi¢cao do fornecedor, seréd enviado o croqui no padréo para o
departamento de planejamento de producéo.

Como demonstrado no grafico 5 o estudo acompanhou um periodo onde néo foi
possivel constatar a estabilidade do processo através das acdes implementadas, porém
percebe-se uma tendéncia de melhoria. Com o consentimento da empresa sera monitorado
durante um x periodo de tempo a eficacia das acBes até o ponto de estabilidade, para

entdo padronizar os procedimentos.

4.0 CUSTOS DO PROJETO.

Os custos obtidos no projeto em relag@o a treinamento e aquisicdo de software de
atualizagéo de equipamento, ndo puderam ser mensurados devido a condigao imposta pela
empresa ha qual solicitou que ndo obtivesse custos no presente estudo, pois, entdo o

mesmo ndo pode ser mensurado em relagéo ao retorno obtido.

5.0 CONSIDERAGOES FINAIS

Para elaboracdo do presente trabalho realizou-se o estudo em uma empresa do
segmento de vidros temperados localizada na regido metropolitana de Curitiba onde
processa a conversao do vidro comum para temperado. Sendo essa bem estruturada com
setor comercial, PCP, qualidade, porém, com aspecto a serem tratados, que no caso e na
sua maioria falhas no processo fabril. A proposta de melhoria da qualidade surgiu através
revisdes bibliografica e documental.

No inicio da pesquisa os primeiros passos foram direcionados para o objetivo geral
onde consistiu em propor melhorias da qualidade no processo fabril, por meio do método
PDCA e ferramentas da qualidade, os quais conclui-se que foram alcancados, isto é,
mediante a documentos fornecidos pela empresa e que foram determinantes para
compreensédo da situagdo no momento, na qual esses indicavam os defeitos com maior
incidéncia no processo de producdo e em especifico a ocorréncia por nome de erro de
marcacgdo onde por determinacdo da empresa a atuagéo da tratativa.

Através da execucdo dos ciclos do PDCA, verificou-se evolucdo com relacao ao
desperdicio conforme demonstra o grafico de evolucdo das ndo conformidades. Com a
utilizacdo do diagrama de Ishikawa, proporcionou a verificacdo das possiveis causas que

originaram as falhas e assim constatar o exato ponto para agir. Para tanto fica claro a
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necessidade de viabilizar ferramentas da qualidade no processo produtivo, para diminuir o
desperdicio e aumentar a produtividade da empresa.

Conclui-se que as ndo conformidades impactam o cliente final e representam
desperdicios para empresa visto que ndo h& possibilidade de retrabalho,
consequentemente o descarte e atraso do pedido. Portanto com a viabilidade das
melhorias de qualidade no processo considera-se que 0s objetivos especificos que foi;
levantar os dados atuais para analise das origens das ndo conformidades na etapa de
marcacdo manual do vidro temperado, identificar as ferramentas da qualidade apropriadas
para tratativa dos problemas e propor a aplicacdo das ferramentas da qualidade adequadas

no processo de marcacao manual foram atingidos.
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