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Resumo: A ideia principal deste artigo ¢ usar a metodologia 8D para encontrar as causas da falha
durante o processo de prensagem das embreagens automotivas. O caso foi estudado em uma empresa
alema localizada no interior de Sdo Paulo. A metodologia 8D ¢ uma ferramenta de qualidade muito 1til
no setor. Também ¢ chamado de 8 disciplinas para a resolucdo de problemas. Através das 8 disciplinas
associadas a outras ferramentas como Ishikawa e 5Por qués, ¢ possivel encontrar a causa raiz do
problema. O escopo deste estudo foi identificar e resolver os problemas em uma prensa hidraulica
usando a metodologia 8D. Esses problemas foram responsaveis por uma porcentagem consideravel de
perdas durante o processo. Apds a implementacdo do projeto foi possivel resolver os problemas
reduzindo as perdas e evitando mais falhas no processo.

Palavras chave: 8D, Ferramenta de qualidade, Causa raiz.

THE USE OF 8D METHODOLOGY IN TROUBLESHOOTING IN
AN AUTOMOBILE INDUSTRY INSIDE THE STATE OF SAO
PAULO

Abstract

The main idea of this article is using the 8D methodology to find the root causes of fails during the
pressing process of automotive clutchs. The case was studied in a German company localized inside the
state of Sdo Paulo. The 8D methodology is a quality tool very useful in the industry. It is also called of
8 disciplines for the resolution of problems. Through the 8 disciplines associated with other tools like
Ishikawa and 5 Whys, it is possible find root cause of the problem. The scope of this study was identify
and solve the problems in a hydraulic press using the 8D methodology. These problems were responsible
for a considerable percentage of losses during the process. After the implementation of the project It
was possible solve the problems reducing the losses and avoiding more fails on the process.
Key-words: 8D, Quality tool, Root cause.

1. Introducao

De acordo com Paladini (2004), a implantacdo de ferramentas estruturadas e métodos
possibilitam vislumbrar da qualidade de um produto e/ou processo. Sendo esses instrumentos
constituidos por dispositivos, expressdes graficas, numéricas/analiticas, concepcdes praticas,
ordenacao de funcionamento € mecanismo de operagao.

A metodologia 8D diz respeito a um seguimento de agdes que devem ser cuidadas desde o
conhecimento da existéncia do problema até o ultimo passo que se refere a parabenizacao da
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equipe pelos resultados alcangados. Quando os oitos passos sdo realizados corretamente, faz
com que a resolu¢do do problema seja resolvida em um curto prazo de tempo. Propriamente
por ser alicercado em fatos, o que assegura a resolugao do problema de nao conformidades de
processos. O método tem sido muito utilizado na area de qualidade (PARIS, 2003 apud
TRETER; CATEN, TINOCO, 2014).

Diante disso, questiona-se: Quais resultados a utilizagdo da metodologia 8D refere na resolugao
de problemas na industria de autopecas?

O objetivo desse estudo ¢ descrever a metodologia 8D utilizada para resolu¢do de um problema
encontrado em uma maquina na linha de produ¢dao em uma empresa do ramo automotivo
localizada no interior de Sdo Paulo, que estava gerando alto custo com retrabalho para
producdo/economia da industria. Trata-se de uma pesquisa quantitativa na qual sera analisado
os resultados anteriormente e ap6s a implantacdo da metodologia 8D, tendo como metodologia
o estudo de caso.

2. Revisao Bibliografica
2.1 Metodologia 8D

Na década de 80, deu se origem a metodologia intitulado de 8D, desenvolvida pela empresa
Ford Motor Company, ¢ langada no manual MS 9000 (Materials Management System
Requirement) para ser manipulada pelos fornecedores da montadora auxiliando na resolugado
dos problemas (GONZALES; MIGUEL, 1998).

A metodologia 8D procura ajudar a detectar problemas. Assim sdo utilizados 8 passos que
seguem uma sequéncia de acdes com a proposta de cessar o possivel problema do processo
produtivo diagnosticada na empresa, sdo eles: 1. Formagao da equipe — Escolher pessoas de
diferentes saberes dentro da empresa, que sera empenhada nesse processo, responsavel pela
tomada de decisdo; 2. Descricdo do problema - De forma objetiva e simples e para isso pode
ser utilizado algumas ferramentas, como por exemplo, método SW2H (What, Who, When,
Where, Why, How and How Much); 3. Acdo de contencdo — evitar a0 maximo que o problema
apareca para o cliente; 4. Determina¢do da causa raiz — Analisar as possiveis causas do
problema; 5. Definicdo das agdes corretivas — Escolher através de testes possiveis agdes que
poderia corrigir o problema, e que ndo cause efeitos secundérios desagradédveis; 6.
Implementacgao das ag¢des corretivas — Colocar em pratica a acdo que pareceu mais pertinente
para cessar o problema; 7. Acdo de prevengdo contra a recorréncia — Redefinir praticas,
procedimentos e até mesmo o sistema para prevenir que problemas parecidos possam aparecer;
8. Parabenizar a equipe (GONZALES; MIGUEL, 1998).

Rambaud (2006), refere que a proposta 8D ¢ eficaz para identificar a causa raiz, determinar e
implementar as ac¢des corretivas necessarias. A aplicagdo da metodologia 8D visa resolugdo e
que este seja pensado pela equipe de tal forma que as acdes ficam mais nitidas e tenha uma
excelente eficacia em sua resposta.

2.2 Métodos complementares utilizados ao 8D
Cinco Porqués:

Na década de 80, a fabrica de automoveis da Toyota desenvolveu em seu sistema de producao
a metodologia 5 Porqués. Essa metodologia e as notaveis mudangas tecnologicas e filosoficas
transformaram a fabrica de automoveis lider nesse segmento de mercado. O mecanismo resume
em perguntar 5 vezes o motivo pelo acontecimento de algum problema, objetivando encontrar
por meio de dados estatisticos a causa real do problema (SASDELLI, 2012).
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Diagrama de Ishikawa:

O Diagrama de Ishikawa, conhecido também como Diagrama de Causa e Efeito, ¢ descrito
como uma importante ferramenta da qualidade no controle do processo, sendo que possibilita
identificar falhas e verificar as possiveis causas registrando no diagrama separadas por grupos:
mao-de-obra, maquina, método, matéria-prima, medida e meio ambiente. A partir da analise
desse diagrama ¢ possivel estabelecer acdes de corre¢do (CARVALHO, ABREU E ALVES,
2015).

Brainstorming:

Em 1930 Alex Osbom desenvolveu uma técnica conhecida como Brainstorming que tem como
base 2 principios norteadores. O primeiro consiste que os participantes (4 a 10 pessoas) vao
espontaneamente descrevendo suas ideias/opinides sem nenhuma forma de julgamento. Apos
conseguir uma quantidade razoavel de ideias, passamos para o segundo principio, analisar o
numero de ideias com a qualidade dessas. Nessa técnica ¢ considerado que quando maior o
numero de ideias expostas, maior a chance de boas ideias (BRASSARD, 1994).

Método Pareto:

Esse método consiste em ajudar a organizar e priorizar os problemas dentro da empresa. O
principio ¢ transformar problemas maiores em varios problemas menores para que fiquem mais
faceis de serem solucionados, estabelecendo metas concretas e viaveis de serem atingidas
(CAMPOS, 2004).

SW2H:

O método SW2H ¢ constantemente referido como uma ferramenta eficaz e a0 mesmo tempo
simples na colaboragdo a andlise, para a evolu¢ao de conhecimento acerca do processo, falha,
problema e facilita a tomada de decisdo. A SW2H ¢ realizada em seis processos, cuja origem
das palavras ¢ inglesa: what (o qué), why (por que), how (como), where (onde), when (quando),
who (quem), e how much (quanto), que significam respectivamente: o qué, por que, como, onde
(SASDELLI, 2012).

FEMEA:

O principal objetivo dessa ferramenta ¢ minimizar as chances de risco/falhas, fazendo com que
nao chegue até o cliente. Configura-se em analisar as falhas atuais e potencialidades, junto com
seus possiveis efeitos para que seja elaborado agdes que visem diminuir ou extinguir o risco
associado as falhas impedindo que chegue até o cliente (FERNANDES; REBELATO, 2006).

3. Método de Pesquisa

Para elaborac¢ado do trabalho foi realizado um estudo de caso em uma empresa de grande porte
localizada no interior de Sdo Paulo. Segundo os autores Marconi e Lakatos (2003) o estudo de
caso esta caracterizado por seu carater pratico, por intermeio dos resultados a serem
empregados na solu¢do de problemas. De acordo com Malhotra (2011) ¢ uma pesquisa
exploratoria que foca em pequenas amostras, proporcionando uma visao ampla do problema.
A escolha da empresa para construcao do trabalho justifica-se por ser uma empresa que utiliza
a Metodologia 8D, configurando a importancia dessa ferramenta na resolugao de problemas.
No que tange aos métodos para realizar a coleta de dados, foi utilizado como método principal
a Metodologia 8D. Assim como métodos complementares: Cinco porqués, Diagrama de
Ishikawa, Brainstorming, Método Pareto, SW2H e FEMEA.
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Os dados coletados foram resultantes de diversos processos que serviram para ajudar a
solucionar o problema diagnosticado (Alto custo de retrabalho). A equipe responsavel pelos
processos contava com um coordenador de qualidade, um coordenador de produgdo, um
coordenador de manutencdo, um analista de qualidade, um analista manuten¢do, um
programador de producao, um programador de ferramentaria e um operador representante da
célula.

4. Estudo de caso

4.1 Descricio da empresa
A empresa abordada no estudo ¢ uma filial multinacional Alema no seguimento de autopegas,
fabricante de embreagens para veiculos leves e pesados, situado no interior de Sao Paulo.

4.2 Descricao do item fabricado

O Disco de Embreagem ¢ a liga¢do entre o motor e a transmissao do veiculo que tem por
fungdo gerar o atrito necessario para transmitir a rotacao do motor para o cambio, permitindo
acoplamentos suaves entre as trocas de marchas, e filtrando as vibragdes torcionais
provenientes do motor. O disco de embreagem ¢ composto pelos seguintes itens:

. Guarni¢ao/Revestimento;

. Rebites tubular e macigo;

. Molas de amortecimento torcionais;

. Conjunto de amortecimento torcionais € pré amortecimento;
. Cubo Estriado.

A figura 1 ilustra um disco de embreagem.

L_R_e_v_t_a_s_tin_u?nyp J | Amortecimento principal }

I Amortecimento torcional l

i
Pré-amortecimento |

Mola de guarnigio J

Figura 1. Disco de embreagem em detalhes
Fonte: Drexl (1998, p.23)

4.3 Descriciao do problema

Foi identificado no fechamento de custos de retrabalho do més de fevereiro/18, um alto custo
com retrabalho dos conjuntos de disco que continham guarni¢do danificada. Esse problema
era ocasionado na operacgdo de rebitagem do rebite tubular das embreagens de veiculos
pesados.

No fechamento foram contabilizados, no total, 55 pe¢as no més que precisaram ser
retrabalhados pelo motivo de guarni¢do danificada, gerando um custo total de R$3.657,00.
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4.4 Plano de acio para reduc¢io de custo por guarnicio danificada

Ap6s identificar o problema, foi proposto a Metodologia 8D para solucionar o problema
exposto afim de identificar as causas e evitar reincidéncias futuras. As ferramentas pensadas e
utilizadas pela equipe como apoio ao 8D foram: Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, Cinco
Porqués, Diagrama de Pareto, Sw2h e FMEA.

4.5 Aplicaciao da metodologia 8D
Para a alcangarmos o sucesso na resolugdo do problema identificado acima, foi necessario
seguir as 8 etapas para a identificagdo, eliminagdo e prevencao do problema. As etapas foram:

ETAPA D1 - Formagao da equipe: Foram convocados representantes de diversas
areas/setores existentes na empresa, conforme funcio exercida. Foram elas:

Coordenador de Qualidade
Coordenador de Manutengao
Coordenador de Producao
Analista de Qualidade

Analista de Manutencao
Programador de producao
Programador de ferramentaria
Operador representante da célula

Sl Il Bl Nl Pl e B B

Tabela 1 - Equipe

ETAPA D2 — Descri¢do do problema: Verificou-se no fechamento do més um alto custo com
retrabalho de disco de veiculos pesados e ap0ds verificagao foi identificado que houve 55 pecas
rejeitadas devido a guarnig¢ao danificada, totalizando um custo de refugo de R$3.657,00,
conforme demonstra a figura 2.

60 55 120%

50 100%

40 80%

30 60%

20 40%

12
10 . 6 a 2 20%
" ] — o

Guarnigdo Rebites Rebites soltos Mola danificada Falta de rebites
Danificada danificados

BN Totg| e—0gacima
Figura 2 — Gréfico de pareto
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A partir disso foi aplicado algumas perguntas da ferramenta SW2H para mapear o problema.

Apreender: é néo é
O qué ... E afetado (objeto, | Foi identificado alto custo com retrabalho nos
que... pessoa e unidade)? | conjuntos de disco por guarnigdo estourada
... Objeto com erro é
ond observado? Foi identificado na prensa célula de
nde... ... Eoerro parao montagem
objeto?
Como... 'ré(g:r:;%ifgc'ﬂ Na operagéo de rebitagem do rebite tubular
... O erro foi relatado
Quando pela primeira vez? Foi identificado no fechamento de custos de
... O erro ocorrer retrabalho do més de Fevereiro.
varias vezes?
... Produtos/Itens
que mostram esse .
erro? Foram retrabalhos 55 pegas no més por
Quantidade: .. Produtos/ltens causa de guarnigéo estourada, gerando um
s&o afetados? custo total de R$ 3657,00
... Erros por
Produtos/Itens?

imediatas:

Acoées corretivas

Realizar alinhamento do martelo da prensa - Data 02/04/2018

Tabela 2 - 5SW2H

ETAPA D3 — Acao de contencao: Em um primeiro momento a acao realizada pela equipe foi
avisar todos colaboradores do setor sobre o problema identificado. Apds, discussdo da equipe
chegaram a hipotese de que a causa do problema poderia ser a falta de alinhamento do
martelo da prensa. Assim foi realizado o alinhamento do martelo. Além disso, o restante das
pecas forma inspecionadas 100% e marcadas com uma pinta azul feita de tinta, afim de
diferencia-las das demais pecas evitando que a peca danificada fosse passada para as
proximas operagdes, conforme figuras abaixo:

\

Figura 3 — Prensa mecénica
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Figura 4 — Guarnigdo danificada

ETAPA D4 — Determinagao da causa raiz: Para encontrarmos a causa raiz, as ferramentas da
qualidade tiveram uma grande importancia. Com o colaboragdo delas foi feito a defini¢do e a
analise para propor solugdes relacionadas ao problema se dado. Foi utilizada a ferramenta
Diagrama de Ishikawa para verificacdo das causas potenciais e sendo feito os 5 porqués para
defini¢do das acdes a serem tomadas para resolucdo do problema, conforme figura 5.

Operador Maquina Método

Folga enfre disp. e base

N
rebite fubular cai do disco durante
a operagdo. +

Setup incorreto do ferramental da Pino centralizador
prensa N
Pungéo da prensa quebrado
\

Martelo da prensa desalinhado

Analise de Causa Raiz

\‘ Guarnigdio Estourada

Meio Ambiente | Sistema de Medigdo | Gatsa Mlidads

Causa Invalidada

Figura 5 — Diagrama de Ishikawa

As causas potenciais encontradas foram:

Em relacdo ao operador: Setup incorreto do ferramental de prensa.

Em relacdo a maquina: Folga entre o dispositivo de prensagem e a base da prensa,
rebite cai do disco durante operacao, falta de pinos centralizadores, pun¢des quebrados,
martelo da prensa desalinhado.

Feito isso, fomos para a ferramenta 5 por qués, onde foi encontrada a causa raiz,
conforme figura 6.
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Figura 6 — 5 Por qués

-Causa raiz: Porcas de fixacdo das colunas da prensa solta, realizando a prensagem
com desalinhamento de altura entre os rebites, ocasionando um excesso de pressao e
estourando o revestimento.

-Validacao: Analisado parafuso de colunas e feito medi¢do com relogio comparador
para medir paralelismo.

ETAPA D5 — Defini¢ao das agdes corretivas: Apds reunir a equipe foram definidas as agdes
corretivas e distribuido aos seus respectivos responsaveis para efetuar a solucdo do problema.

N° | Acéo Responsavel

1 Nivelar alinhamento do martelo e Inserir trava nos parafusos de fixagéo Manutengéao

3 Realizar a troca do pressostato da prensa Manutengéao

5 Padronizagao da presséo por PN - Tabela de referencia Processo

6 Inserir pinos posicionadores para alinhar placa inferior com placa superior Manutengéao

7 Realizar a troca dos pungdes danificados da ferramenta Ferramentaria
9 Realizar a troca das esferas deslizantes danificadas da prensa Manutengéao

10 (Ij?eetri)r;rntsr!gc; rcri]a prensa, retificar apoio da gaveta e nivelar trilho com base Manutengéo

Tabela 3 — A¢des corretivas

ETAPA D6 — Implementagao das agdes corretivas: Todas as agdes foram implementadas
conforme descrito e nao houve reincidéncias.

ETAPA D7 — Acao de prevengao contra a recorréncia: Foi inserido no plano anual de
preventiva a forma que as pegas precisam ser inspecionadas para que ndo ocorra 0 mesmo
problema novamente.
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ETAPA D8 — Parabenizar a equipe: A equipe se reuniu para apresentacao dos resultados
obtidos perante as agdes executadas. E por fim, foram parabenizados por encontrar a causa do
problema e solucionar.

5. Resultado

A aplicagdo da metodologia 8D e as ferramentas auxiliares na resolu¢do do problema aqui
descrito obteve sucesso, tanto no resultado final, quanto na prevenc¢ao de reincidéncias. A
proposta de aplicagdo do 8D proporcionou um ambiente amigavel e favoravel para a descricao
do problema, com todas as areas cooperando e trocando conhecimentos. Vimos que a
interagdo de todas as areas e seus respectivos pontos de vista do problema, seguindo os 8
passos citados, proporciona resultados positivos. Neste estudo de caso, vimos que houve uma
reducdo de 96,15% nos custos com retrabalho. O custo com retrabalho no més seguinte foi de
R$160,00. Resultado satisfatorio e gratificante para a equipe.

6. Consideracoes finais

Conseguimos mostrar que com a aplicacdo da metodologia 8D as diretrizes a serem seguidos
para a resolugdo do problema, o que era o objetivo da equipe, foi concluido com sucesso.
Com a utilizagdo das ferramentas da qualidade obteve-se um alto nivel de qualidade. E
indispensavel comentar que o trabalho alcangou seu objetivo que era diminuir o problema,
atendendo a expectativa dos clientes internos.

Desta forma, conclui-se que a ferramenta ¢ eficaz e eficiente no que se diz a solugdes de
problemas, possibilitando a utilizagdo em diversas areas da empresa.
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