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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo a aplicagio do conceito Seis Sigma e
da metodologia DMAMC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar) visando a
melhoria do “Processo dos 5 Passos” que ¢ utilizado pela General Motors do Brasil
(GMB) para a identificagio e solugfio de problemas durante a Corrida Piloto de um
projeto automotivo. Nesta fase de implementagdo de um projeto, o curto tempo de
reagdio a um problema detectado € muito importante para a garantia de qualidade
deste produto no langamento ao mercado. Porém, como pode ser demonstrado com
este estudo, alguns problemas demoram muito até que tenham suas solugdes
implementadas. Os dados utilizados no estudo de caso sdo reais e foram obtidos pelo
autor nos seis primeiros meses de 2002 durante trabalho de acompanhamento da
Corrida Piloto de um futuro langamento da GMB. Os resultados do estudo baseado
nos conceitos do Seis Sigma e na metodologia DMAMC bem como propostas de

melhorias séo apresentados no decorrer do trabalho.



ABSTRACT

The purpose of this report is to show the usage of Six Sigma concept and
DMAIC methodology (Define, Measure, Analyze, Improve and Conirol) to improve
the “5 Steps Process” which is used by General Motors do Brasil to identify and
solve the problems raised during the Pilot Run of a new automotive project, During
this project implementation phase, the short response time for a detected problem is
very important fo assure the quality of this new product during its launching to the
market. However, as stated in this study, some problems take a very long time fto
have their solutions implemented. The data used in this report are real and were
gathered by the author on the first six months of 2002, during the Pilot Run of a new
Chevrolet’s product to be launched soon. The results of this study based on the Six
Sigma concept and on the DMAIC methodology, as well as, improvement proposals

are presented in this report.



L INTRODUGAO ......coooooooumiririrriisens oo e esere e e 1
L1 Sets SIZMA ..o 1
1.2 Corrida Piloto € Processo dos S Passos ..o 5

2. REVISAO DA LITERATURA .......coooooimriinioiioeecoeeee oo 7
2.1 €IS SIZIMA ..ot e 7
2.2 Corrida Piloto € Processo dos 5 Passos...............c.oooeiueoeieeeeeeeeeeeean 16

3. DEFINICAO DO PROJETO...........c.comoeoeeeereseeeeeeoeeeeeeeee oo, 19
31O0Estatuto da EQUIPE...........ooooiii e, 21

3.1.1 O Caso domeZOCIO.....ccooieiiieiieece e 21
3.1.2 A definicBo do problema.......................oooo i 22
3.1.30e5c0P0dO PIOJEEO .....oooiiiiiit e 23
3.1.4 Metas € ObJEtIVOS. .......oooiiiiiii e 24
3.1.5 Etapas cumpridas............ccoocooiiiiiii oo 24
3.1.6 Papéis e responsabilidades......................ocoooiviiiiieeece e 25

3.2 1dentificagdo dos clientes, suas necessidades e expectativas......................... 25
3.3 Criagdo de uma mapa de processo detathado ................ococooooeeo 28

4. MENSURAGCAO DO PROJETO..........coovioioioeoeieeereeeeoeoeeoeeeoeoeseeeeeeeer ) 31

410 quemedireotipodemedida..............c.oooooeiiiieiieeee e 32



4.201tpo de BaAOS .......ocooii ) 32

4.3 Definig8o operacional...............c.ocooovoooiiiioe e, 33
4.4 Formulario para coletade dados........................ocooeiviiiie e 34
4.5 AMOSITAZEIN . ....c.ooiiiiiit e e oo, 36
4.6 Definigio do sigma do ProCesSO ..........oooveeveieeeeeeeeeeeeee oo 37
4.6.1 MeEdia do PrOCESSO.........c.cvoviieiee e 37
4.6.2 Varidncia do ProCesSO............oovoeveieeeieieee e 38
4.6.3 Desvio-padrao do Processo ..............ovoooeeerere e 39
4.6.4. Coeficiente de Potencial do Processo (Cp)........ccoovoovevecvvoivereeen. 41
4.6.5. Coeficiente da Capacidade de Desempenho do Processo (Cpk).............. 42

. ANALISE DOS DADOS E DO PROCESSO...........ccoooovvvovoeecrooosoeeerrrorreerresee 46
5.1 Analise dos dados..............cocovmiiniiiice e 46
5.2 ANélise dO PrOCESSO........ooovmiiiiiiieeee et 50
5.2.1 O valor das etapas dos “Subprocessos” . .................cccoviiviiveeeeeee 55
5.3 Analise das raizes do problema.....................c..oooviiviieiiiinit e, 58
5.4 Validagio das CAUSAS..............cuiiiiiiieei ittt 61

- MELHORIAS PROPOSTAS ..o e, 65
6.1 Sistema tnico e integrado de identificagdo e solugio de problemas ............... 65

6.2 “Rotatividade” dos funcionarios (Job Rotation)........................c..coecvveeiei.. 67



6.3 Melhoria do critério na selegfio de fornecedores ............oooooveeeeveioieii, 68

6.4 TreINAMENTO .......oovvviiii oot 68
7. CONTROLE E MANUTENCAO DOS GANHOS.........cooooooeoeeoeoeeoesee! 70
8. CONCLUSAOD ...t oo 73
9. LISTA DE REFERENCIAS ...........oooioiiooroeeoeeeee oo 75



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 — Representagdo grafica do Seis Sigma................................... 2
Figura 2 - Metodologia DMAMC. ..ot 4
Figura 3 — Arvore do CPQ para o Processo dos 5 Passos. ..............cocoocvvve..... 27
Figura 4 — Mapeamento do Processo dos 5 Passos...........cocccovivivcecrvninan. 29
Figura 5 — Exemplo de tela do banco de dados dos 5 Passos...................... 34
Figura 6 - llustragio da tabela de dados dos 5 Passos................ccoooeveeeeen.no. 35
Figura 7 — Classificagio sigma do processo dos 5 Passos.............................. 40
Figura 8 — Tabela de conversdo de capacidade do processo e sigma.............. 44
Figura 9 — Grafico de distribuigdo dos problemas pelas areas clientes........... 47

Figura 10 — Histogramas para os dados de cada uma das éreas clientes......... 49
Figura 11 — Identificacfio dos “subprocessos”..........ccovvvivivvinieieeie i 51
Figura 12 — Diagrama de causa e €feifo.............c...coooiiiiiiiiiii e, 59
Figura 13 — Validagfo das causas ralzes..............ccocoeeeereiiieiicviccvieieee s 63

Figura 14 — Processo dos 5 Passos (“como deve ser”)...............occocvvvierrnnnnee, 72



LISTA DE TABELAS

Tabela I — Médias e desvios padrio de cada area

Tabela II — Defini¢io do valor dos “subprocessos”

Tabela III — Resultados da validagio das causas



BP

CEO

Cpk

CPQ

DMAMC

DoE

FMEA

GM

GMB

GVDP

LIE

LSE

PIMREP

SAE

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS
- Data de implementag#o (Breaking Point)
- Presidente Executivo (Chief Executive Officer)
- Coeficiente de potencial do processo
- Coeficiente da capacidade de desempenho do processo
- Critico para a qualidade
- Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar
- Planejamento de experimentos (Design of Experiments )

- Analise do modo de falhas e efeitos (Failure Mode and FEffect
Analysis)

- General Motors
- General Motors do Brasil

- Processo global de desenvolvimento de veiculos (Global Vehicle

Development Process)
- Limite inferior de especificagio
- Limite superior de especificagio

- Sistema de Monitoramento de Incidéncia ¢ Solugdo de Problemas

(Problem Incident, Monitoring and Resolution Program)

- Sociedade de Engenharia Automotiva (Society of Automotive

Engineering)



SOR - Declaragio de requisitos para fornecedores (Statement of

requirements)

SOP - Inicio de produgio (Start of Production)



1. INTRODUCAO

Nestes tempos de globalizagdo e conseqliente competigdo acirrada
entre empresas, a preocupagio com ¢ controle e redugio de custos, o atendimento de
normas e requisitos legais internacionais, os niveis de qualidade, a seguranca dos
colaboradores e clientes e a necessidade de exceder as expectativas destes antes,
durante e depois da venda do produto ou servigo, tém sido uma constante

preocupacéo na vida das empresas.

Em fungio disso, muitas ferramentas, técnicas e metodologias de
melhoria surgiram, principalmente a partir da década de 1970, a fim de capacitar as
empresas a interagirem neste novo cenario competitivo. Controle Estatistico do
Processo, Circulos de Qualidade, Gestio da Qualidade Total, Just In Time
Marnufacturing (JIT), para citar algumas (SHIBA; GRAHAM, WALDEN, 1997).
Porém, estas ndo se mostraram como as solugdes definitivas, realmente eficazes e
eficientes na melhoria da qualidade de produtos e servigos, na percepgdo desta pelos

clientes, na redugido dos custos e no aumento das vendas, receitas e lucros.

Na década de 1980, um engenheiro da Motorola chamado Mikel
Harry, comegou a estudar o conceito de variagio do processo como uma forma de
melhorar o desempenho da empresa. Essas variagOes, baseadas em conceitos
estatisticos, significam o desvio-padrio da meédia, e sdo representadas pela letra
grega sigma. Pode-se dizer que a partir de ent3o, teve inicio o Seis Sigma (WILSON,
2000).

1.1 Seis Sigma

Um processo é classificado como Seis Sigma quando apresenta 6 desvios-
padrio (6c) entre a média e o limite de especificagdo inferior (LIE) ou superior
(LSE) (WILSON, 2000). Ou seja, quando 6 desvios-padrio (6c) podem ser
encontrados entre a média de uma distribuicdo e o limite estabelecido pelo requisito
do cliente temos um processo Seis Sigma. Isto equivale a um processo que apresente
a proporgdo de apenas 2 erros ou defeitos por 1.000.000.000 de oportunidades. A

Figura 1 apresenta este conceito, graficamente.



“Colocando da maneira mais simples possivel, o conceito técnico do Seis
Sigma ¢ medir o desempenho atual e determinar quantos sigmas existem que possam
ser medidos a partir da média corrente até que ocorra a insatisfagio do cliente”
(ECKES, 2001).
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Figura 1 — Representagio grafica do Seis Sigma

Além da pioneira Motorola, no inicio da década de 1990, o Seis Sigma passou
a ser adotado com sucesso por outras grandes empresas como por exemplo a Allied
Signal e a Texas Instruments. Entretanto, foi s6 depois de 1994, a partir da
implementagfo do Seis Sigma pela General Electric {GE), que este e seus beneficios
ficaram mundialmente conhecidos. S#o inimeras as historias de sucesso do Seis
Sigma dentro da GE. O proprio Jack Welch, ex-presidente da GE, credita ao Seis

Sigma o crescimento da margem de lucro operacional da empresa (BYRNE, 2001).

“Em 1995 foram realizados na GE mais de 200 projetos de melhoria e varios
treinamentos de grupos de funcionarios. Em 1996 foram mais de 3000 projetos de
melhoria e mais de 30.000 pessoas treinadas. O retorno sobre o investimento para o
Seis Sigma, j4 no segundo ano de implementagfo, superou os US$ 170 milhdes. Em

1998, a GE bateu um recorde de margem operacional, atingindo a marca de 16,7%



ao invés do tradicional 10%. Mais de US$ 400 milhdes foram investidos em

treinamento e o retorno foi superior a US$ 1,5 bilhdo” (BYRNE, 2001).

E evidente que atingir niveis de desempenho Seis Sigma em todos os
processos de trabalho de uma empresa ¢ algo muito dificil de ser alcangado, para ndo
dizer impossivel. “ Uma vez que comecam a medir os sigmas em suas empresas,
alguns funcionarios ficam desmotivadas quando percebem que hé processos onde o

desempenho pode ser 2 ou 1, ou mesmo menos de 1 sigma.” (ECKES, 2001).

Esta falta de motivagiio nfo deve acontecer. O Seis Sigma ndo é apenas uma
ferramenta técnica. Deve-se perceber que o uso mais efetivo do método €
compreender o quanto se tem a fazer para conquistar o Seis Sigma e criar um senso

de melhoria continua. Esta ¢ a filosofia fundamental do Seis Sigma.

Este aspecto do Seis Sigma determina que, seja qual for o desempenho atual
de um processo, a busca da melhoria por meio da redugio continua da variagdo deve

ser a principal meta de todas as pessoas dentro da empresa.

A principal caracteristica do Seis Sigma trata da Metodologia do Processo de
Melhoria. Existem duas metodologias. A primeira absorve os processos ja existentes
e utiliza um método simples, mas detalhado, para aperfeicoa-los. A segunda ¢
utilizada para criar novos processos (ECKES, 2001). Foi abordada neste trabalho a
metodologia de melhoria, visando aprimorar um processo de trabalho ja existente na

empresa.

A metodologia de definicdo, mensuragio, analise, melhoria e controle € a
ferramenta para a obtengiio da melhoria continua, conforme indicado na Figura 2.
Esta é a metodologia utilizada pela GE e por diversas outras empresas para a
melhoria de seus processos e pode ser resumida pelas iniciais DMAMC, que

significam respectivamente (ECKES, 2001):

o Definir — Define o cliente, suas exigéncias, a constituicdo da equipe €

0 processo-chave que afeta o cliente;



e Medir — Identifica as medidas-chave da eficiéncia e da eficicia e as
traduz para o conceito do sigma;

o Andlise — Analisa os dados coletados e o proprio processo para
determinar as causa de seu desempenho estar abaixo do desejado;

o Melhoria — Gera e determina solu¢Bes potenciais e testa-as em
pequena escala para descobrir se elas realmente melhoram o
desempenho do processo;

o Controle - Desenvolve, documenta e implementa um plano que

assegure que a melhoria do desempenho permanega no nivel desejado.
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Figura 2 - Metodologia DMAMC

Esta foi a metodologia utilizada no estudo de caso apresentado neste trabalho.
Evidentemente nem todas as etapas desta metodologia puderam ser cumpridas em
fungio das caracteristicas do caso estudado. As etapas “Mefhorar” e “Controlar” ndo
foram implementadas e testadas. Para estas duas etapas, o trabalho apenas sugere ¢
indica propostas de melhorias com base nos resultados obtidos com a analise do

problema.



1.2 Corrida Piloto e Processo dos 5 Passos

Conforme mencionado anteriormente, este trabalho tem como objetivo a
aplicagdo do Seis Sigma visando a melhoria do “Processo dos 5 Passos” que €
utilizado pela General Motors do Brasil para a identificagdo e solugdo de problemas

durante a Corrida Piloto de um projeto automotivo.

A Corrida Piloto de um projeto automotivo € parte do Processo Global de
Desenvolvimento de Veiculos (GVDP) da Corporagdo General Motors. Os principais

objetivos da Corrida Piloto s3o a validagio:

¢ dos equipamentos e ferramentas de produgao;
® do processo de montagem do veiculo;
¢ dos sistemas de manuseio de material da planta;

¢ dos sistemas de controle de produgio e logistica da planta,

Normalmente a Corrida Piloto tem duragio de quatro a seis meses e €
dividida em duas fases: a Piloto 1, onde sdo montados veiculos ndo-vendaveis € a
Piloto 2 onde os veiculos produzidos poderdo ser utilizados pela empresa para a
venda ao mercado. A Corrida Piloto do projeto escothido para analise teve inicio em

janeiro de 2002,

O “Processo dos 5 Passos” é uma metodologia de identificagdo e solugdo de
problemas utilizada pela GM em Corridas Pilotos, dividida em cinco etapas descritas
abaixo (MARCONDES,19%4c):

1. Passo 1 — Defini¢3o do problema;
Passo 2 — A¢do imediata de conteng@o,
Passo 3 — Analise da causa raiz;

Passo 4 — Implementagio do plano de agdo;

A

Passo 5 — Acompanhamento do resultado e avaliagdo (problema

solucionado).



Nos seis meses de acompanhamento da Corrida Piloto do Projeto em estudo,
foram identificados e registrados pelo “Processo dos 5 Passos” mais de 800
problemas. Uma das caracteristicas mais importante deste processo, senio a mais
importante, ¢ o tempo necessario para que cada problema tenha sua solugdo
implementada na linha de montagem. Em funcao disso, esta fo1 a caracteristica-chave

do processo selecionada para a analise.

No decorrer deste trabalho, o “Processo dos 5 Passos”, bem como a definigfio
do problema (caso a ser estudado), a analise, os resultados, as conclusdes e as

propostas de melhorias serdo devidamente explicadas.



2. REVISAO DA LITERATURA
2.1 Seis Sigma

“Colocando da maneira mais simples possivel, o conceito técnico do Seis
Sigma € medir o desempenho atual e determinar quantos sigma existem que possam
ser medidos a partir da média corrente até que ocorra a insatisfagdo do cliente”
(ECKES, 2001). Esta € uma das definicdes mais simples e faceis para o Seis Sigma
dentre todas as disponiveis na bibliografia pesquisada. Seu autor, George Eckes, ¢é
fundador de um grupo americano de consultoria , a Eckes and Associates, Inc. (EAI),
com sede no Colorado, especializado em servigos de melhoria continua voltado para
resultados, treinamento, implementagio do Seis Sigma, desenvolvimento

organizacional e mudangas gerenciais.

Seu livro “A Revolugdo Seis Sigma” publicado em 2001, aborda o Seis
Sigma de uma maneira didatica ¢ completa, tratando desde os conceitos estatisticos
do tema até como enfrentar as resisténcias que surgem com as transformagdes
culturais necessarias para o sucesso da implementacio do Seis Sigma nas empresas.
E repleto de exemplos de casos veridicos que ilustram os erros € os acertos na

implanta¢@o do Seis Sigma em diversas empresas.

O Seis Sigma pode ser dividido em dois componentes: a Gestdo do Processo
do Negdcio e a Metodologia do Processo de Melhoria. O primeiro componente do
Seis Sigma, a Gestdo do Processo do Negdcio , é estratégico: para que a
metodologia do Seis Sigma funcione, todos os niveis da empresa precisam estar
altamente envolvidos. A Gestdo do Processo do Negocio € o veiculo pelo qual o
envolvimento das pessoas ¢ iniciado e mantido. Oe elementos-chave do Processo do

Negécio sdo (ECKES, 2001):

1. Criagdo e concordancia sobre os objetivos estratégicos do negocio;
2. Criagdo dos processos essenciais, subprocessos-chave e processos
capacitadores;

3. Identificagdo dos donos do processo;



4. Criagdo e validagdo das medidas basicas de eficacia e eficiéncia para
cada processo (também chamadas de “painéis” de mensuragdo),

Coleta de dados para os painéis;

Critérios de selegdio para a decisdo sobre projetos;

Utilizagdio dos critérios para a selegdo dos projetos;

® =2 oW

Gerenciamento continuo dos processos para atingir os objetivos

estratégicos da empresa.

O segundo principal componente do Seis Sigma, segundo ECKES (2001),
trata da Metodologia do Processo de Melhoria. Existem duas metodologias. Uma
delas absorve os processos j existentes e utiliza um método simples, mas detalhado
para aperfeigod-los. A outra ¢ utilizada para criar novos processos. Como o objetivo
deste trabalho é a melhoria de um processo ja existente, o “Processo dos 5 Passos”,

foi esta a parte aplicada ao estudo.

O método defendido por ECKES (2001) para a melhoria de processos ja
existentes 6 0 DMAMC — Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar. Foi este o

processo utilizado no estudo do caso descrito neste trabalho.

Este método de melhoria de processos ja existentes utilizado na
implementagdo de projetos Seis Sigma também ¢ abordado e explicado por WILSON
(2000), em seu livro “Seis Sigma: compreendendo o conceito, as implicagdes ¢ 0s
desafios”. Mario Perez WILSON foi engenheiro-chefe da divisio de métodos
estatisticos da Motorola, empresa onde nasceu o Seis Sigma. Foi também, fundador e
principal consultor do Advanced System Consultants, empresa americana de

consultoria e treinamento empresarial.

Segundo WILSON (2000), o Seis Sigma é uma maneira de tratar a maioria
das operagBes como sistema e de melhorar os processos que ocorrem dentro destes
sistemas. Como ECKES (2001), defende o Seis Sigma como uma maneira de reduzir
a variacdo do processo e o valor do Sigma (desvio-padrio, de tal forma a ajustar 12

desvios-padrio dentro dos limites de especificagdo).



Uma parte importante do texto de WILSON (2000) esclarece um ponto sobre
o qual muitos autores divergem. O Seis Sigma ndo € uma maneira de deixar que a
média do processo varie mais ou menos 1,5 Sigma e ndo ¢ uma maneira de produzir
falhas, erros e defeitos em um nivel de 3,4 ppm. Ao contrario, € uma maneira de nfio
deixar que a média do processo varie e produza falhas, erros e defeitos em um nivel
de meros 0,002 partes por milhdo (ppm) — na maioria das vezes, é uma maneira de

reduzir falhas, erros e defeitos a praticamente zero.

Este texto de WILSON (2000) é dividido em duas partes: um “romance” —
que aborda os conceitos envolvidos no Sets Sigma através de um exemplo contado
em diversas vinhetas — e uma parte tedrica que segundo o autor, tenta desmistificar e

esclarecer o Seis Sigma.

Um ponto negativo neste trabalho de WILSON (2000) ¢ sua concentragdo na
abordagem do Seis Sigma a processos produtivos, ndo explorando-0 como uma
ferramenta muito aplicavel a processos ndo-produtivos e servigos. E citada no texto a
aplicagdo do método a estes outros processos porém o autor nio a desenvolve,
diferentemente de ECKES (2001).

Em contra-ponto aos textos de ECKES (2001) e WILSON (2000), o livro de
PANDE, NEUMAN & CAVANAGH (2001), se concentra em contar, baseado em
narrativas de historias reais, como algumas empresas melhoraram seu desempenho
através do Seis Sigma. Porém, tais narrativas sfio feitas de forma pouco

fundamentada em dados e fatos.

Os trés autores, PANDE, NEUMAN & CAVANAGH, fazem parte da
Pivotal Resources, uma empresa de consultoria internacional que oferece servigos de
implementagdo, treinamento e gestdo de Seis Sigma em setores que vdo de servigos
financeiros a alta tecnologia. Peter S. PANDE ¢ fundador e presidente da empresa,
Robert P. NEUMAN ¢ Ph.D. e Consultor Sénior; e Roland R. CAVANAGH ¢

engenheiro e consultor da Pivotal,

Assim como o texto de ECKES (2001), este livro aborda a aplicagéo do Seis

Sigma também a processos ndo-produtivos e de servigos. A metodologia “DMAMC
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— Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar” também ¢ explicada em detalhes e
considerada fundamental no sucesso da implementagdo do Seis Sigma visando

melhoria de processos.

Obviamente, a implementacio do Seis Sigma em uma empresa ndo depende
unica e exclusivamente de uma metodologia adequada, como € a DMAMC. Depende
de muito mais gque isso. Neste trabalho especificamente, o Seis Sigma estd sendo
aplicado a um processo de trabalho isolado. Mas o Seis Sigma € muito mais que
isso, assim como seus ganhos para a empresa podem transcender em muito,

methorias produtivas isoladas.

Quando se fala em implementar Seis Sigma em uma empresa, espera-se
melhorar a qualidade e reduzir custos de seus processos e produtos, reduzindo a
variagdo de seus processos produtivos e nao-produtivos. Estas melhorias devem ser

perceptiveis aos clientes, ou melhor, sua busca deve existir em fungio destes.

HODGETTS (1997) apresenta em seu livro “Measures of Quality and High
Performance” ferramentas e exemplos retirados de sua pesquisa, nas décadas de
1980 e 1990, com as empresas americanas mais bem sucedidas neste periodo, que
mostram como estas medem seus indices de qualidade e atingem alta performance. O
resultado deste trabalho é muito interessante e esta relacionado as etapas da

metodologia DMAMC e a implementagédo de Seis Sigma.

Pode-se resumir os resultados desta pesquisa através dos topicos listados

abaixo (HODGETTS, 1997):

e Avaliagio da “forma de pensar” da organizacio com relagido as suas
crengas operacionais, separando mitos dos fatos;

» Entendimento por todos os empregados da estratégia de “agregacdo de
valor ao cliente”;

e Relagdo da cultura da empresa com seus planos estratégicos,
utilizando-os para promover mudangas que sejam efetivas, produtivas

e lucrativas;
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o Identificagdo dos fatores-chave que sdo criticos para a satisfagiio dos
clientes ¢ definicdo de metas mensuraveis para avaliagdo continua do
progresso com relag@o 4 esta satisfacéo;

» Desenvolvimento de treinamentos eficazes e eficientes e o senso de
aprimoramento destes ao longo do tempo;

¢ Definicdio de métodos para acompanhar os resultados das areas
operacionais criticas, obtendo dados que permitam a tomada de
decisdes fundamentadas nestes resultados;

e Desenvolvimento de métodos de avaliagio de performance dos
funcionarios focando o desenvolvimento de caracteristicas nestes que
estejam alinhadas com os objetivos estratégicos da empresa;

e Criacdo de programas de reconhecimento e recompensa que motivem
os empregados a estarem constantemente atras de seus objetivos e

também das metas estratégicas da empresa.

Segundo a pesquisa de HODGETTS (1997), todas as empresas mais bem

sucedidas americanas do periodo estudado tinham estas caracteristicas em comum,

Este trabalho ndo tem o objetivo de enfocar as metodologias e os beneficios
da implementagdo do Seis Sigma na empresa como um todo. Neste texto, estd se
utilizando o Seis Sigma como uma ferramenta de melhoria de um processo de
trabalho isolado. Porém, a inclusio deste trabalho de HODGETTS (1997) na lista de
reteréncias € valida como registro da importincia que o Seis Sigma pode obter

quando encarado pela empresa como uma estratégia a ser adotada.

Como exemplo disso pode-se destacar o que aconteceu na General Electric,
segundo relatado por BYRNE (2001) no livro “Jack: definitivo”, uma biografia do
ex-presidente da GE, Jack Welch: “ Em 1997 chegamos a 6000 projetos Seis Sigma e
atingimos 320 milhdes de dolares em ganhos de produtividade e lucros, mais do que

o dobro da meta original”.

Apesar destes numeros expressivos, BYRNE (2001) relata que

freqilentemente ouvia-se na GE que os clientes ndo sentiam diferenga na qualidade. E



12

isto intrigava Welch. Foi constatado entdo que o problema da GE ¢ que eles mediam
seus feitos com base em médias, considerando por exemplo, ciclos de fabricagdo ou
de servigos, sem levar em conta o cliente. A partir dai, comegaram a trabalhar com o
conceito de variagio e as melhorias de qualidade puderam ser nitidamente percebidas
por todos os clientes. Segundo Jack Welch, “ao alinhar nossos indicadores internos
com as necessidades dos clientes, o Seis Sigma proporcionou maior intimidade com

os clientes e nos tornou mais confiaveis” (BYRNE, 2001).

Outra constatagio importante relatada por BYRNE (2001) em seu texto € o
fato de que o Seis Sigma nfio se destina apenas a engenheiros. Um erro comum a
todos os programas de qualidade é pensar que aquilo é apenas para mentes técnicas.

Na verdade, seus destinatarios sdo os melhores e mais brithantes em qualquer fungdo.

Os gerentes de fabrica usam o Seis Sigma para reduzir desperdicios, melhorar
a consisténcia dos produtos, resolver problemas com equipamentos ou aumentar a
capacidade. O setor de recursos humanos recorre ao Seis Sigma para reduzir 0 prazo
de contratacdo de novos empregados. Gerentes regionais de vendas utilizam o Seis
Sigma para melhorar a confiabilidade das previsbes, as estratégias de precos e as
variagBes entre preco de tabela e prego efetivo. Sob este aspecto, encanadores,
mecénicos de automoveis e jardineiros também podem utilizé-lo para melhor
compreender as necessidades de seus clientes e adaptar suas ofertas de servigos aos

desejos dos usuarios (BYRNE, 2001).

E importante ressaltar que neste texto de BYRNE (2001), Jack Welch relata a
importincia do comprometimento da alta geréncia da empresa com o Seis Sigma
como um dos fatores-chave para o sucesso do mesmo. Esta necessidade de
engajamento da diregdo da empresa para o sucesso de implementagio do Seis Sigma

esta presente em todos os textos pesquisados para o desenvolvimento deste trabalho.

ECKES (2001) também aborda esta questdo de comprometimento da
lideranga da empresa em seu texto: “Para que um programa de qualidade seja bem
sucedido, é fundamental que tenha o apoio e o envolvimento ativo das liderangas da
empresa. As pessoas da empresa, os colaboradores, ndo devem encara-lo como uma

atividade adicional, separada do trabalho da empresa”.
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Durante muito tempo, os profissionais responsaveis pela qualidade ndo
conseguiam fazer a conexdo entre o seu valioso trabalho e as demandas empresariais
dos lideres da empresa. “Enquanto estes lideres nfio perceberem a qualidade como
um agente catalisador para a obtengio dos objetivos estratégicos, eles viio continuar a
praticar métodos ineficazes e ineficientes para o cumprimento de metas, e os
profissionais responsaveis pela qualidade continuarfio a ser vistos como um fardo,

em vez de um ativo para as organizacdes” (ECKES, 2001).

A criagio dos objetivos estratégicos do negdcio, ¢ o acordo em torno deles, ¢
0 primeiro passo decisivo para assegurar que um programa de qualidade tenha

SUCEsso na empresa,

“No todo o Seis Sigma consiste em mudar a cultura fundamental da empresa
e a maneira como desenvolvemos pessoas — sobrefudo as de “alto potencial”.
Sempre contamos com Otimos programas de treinamento funcional Mas a
diversidade da empresa tormou dificil dispor de programas de treinamento universais.
O Seis Sigma nos oferece a ferramenta que necessitamos em programas gerenciais,
pois se aplica tanto a um centro de servigos aos clientes quanto a um ambiente de

fabrica” (BYRNE, 2001).

DE FEO (2001) também aborda a questdo das mudangas culturais necessarias
para o sucesso da implementagio do Seis Sigma em uma organizagdo. Em seu artigo
What do you need to Know about Six Sigma quality sio apresentados onze
comportamentos essenciais de uma organizagio para que a implementagdo do Seis
Sigma possa ser iniciada com sucesso. A adogfio da bem conhecida metodologia
DMAMC também ¢é apresentada como uma das razdes pelas quais a disseminagio do

Seis Sigma cresceu muito nas duas tltimas décadas.

A relagdo entre desenvolvimento de pessoas e Seis Sigma defendida por Jack
Welch e apresentada por BYRNE (2001) também ¢é explorada no artigo disponivel
em www jonlee.co.uk/6sigma, enderego do “INDUSTRY FORUM ENGINEERS,
THE SMMT AND JONATHAN LEE RECRUITMENT”. Este artigo apresenta de

maneira superficial os conceitos basicos do Seis Sigma mas se concentra em

descrever as principais caracteristicas que funcionarios escolhidos para projetos Seis



14

Sigma devem ter. Apresenta uma tabela que relaciona cada etapa da metodologia
DMAMC com as habilidades requeridas em funcionarios que trabalhardio em cada

uma destas etapas.

Mikel J. HARRY (1998), em seu artigo “Six Sigma: A breakthrough
strategy for profitability”, além de descrever os conceitos basicos associados ao
Seis Sigma, também aborda a questdo dos papéis que os funcionérios de projetos
Seis Sigma, principalmente os “Black belts” devem desempenhar, e defende também,
a adogdo da metodologia DMAMC. O artigo apresenta ainda um pouco da histéria
do Seis Sigma e alguns exemplos de sucesso de empresas que adotaram o método. A
historia € os exemplos s3o0 praticamente os mesmos relatados pela maioria dos

autores pesquisados.

O artigo da AIR ACADEMY ASSOCIATES, “Six Sigma for
Manufacturing and  Non-manufacturig  Processes”, disponivel em

www.aircad.com/transact, destaca a simplicidade do Seis Sigma que aplica na

pratica, ferramentas estatisticas simples e disponiveis hid muito tempo. Sio
apresentados os mesmos exemplos de sucesso descritos por WILSON (2000): da
Motorola, da Allied Signal e da GE. Assim como abordado no artigo da
“INDUSTRY FORUM ENGINEERS, THE SMMT AND JONATHAN LEE
RECRUITMENT” citado acima, sdo também descritos neste artigo, os papéis que 0s
integrantes de um projeto Seis Sigma devem desenvolver. Uma diferenca deste artigo
com relagdo aos demais itens da bibliografia pesquisada é a ndo recomendagio da
metodologia DMAMC para projetos Seis Sigma. E defendida a adogio de uma
estratégia chamada “Priorizar, Caracterizar, Otimizar e Realizar” que apesar de ser

diferente da metodologia DMAMC na forma, em sua esséncia, tem a mesma fungio.

O artigo de Hal PLOTKIN (1999) “Six Sigma: What it is and How to use
it” apresentado na Harvard Management Update em junho de 1999, defende como
HODGETTS (1997), que para alcangar Seis Sigma as empresas ndo podem
simplesmente fazer pequenos ajustes em seus processos de trabalho ja existentes.
Elas precisam estar dispostas a abandonar habitos, processos e culturas do passado e

substitui-los por novos. A metodologia proposta para a obtengfio do Seis Sigma
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também é a DMAMC mas ndo é dada énfase a etapa da Definicdo. Na etapa de
Andlise, PLOTKIN (1999) também defende, assim como ECKES (2001), a adogdo
da metodologia da arvore “Critico para a Qualidade” na determinagio das

necessidades e requisitos dos clientes.

O artigo da CONTROL ENGINEERING ONLINE, “Designing for Six

Sigma Capability”, disponivel em www.controleng.com, apresenta uma abordagem

diferente para o conceito Seis Sigma. Esta abordagem determina que ao se projetar
um produto novo ja sejam considerados os conceitos do Seis Sigma para que este
produto ou processo ja seja gerado com um desempenho Seis Sigma. Defende a
utilizagiio de praticas ja comuns em desenvolvimento de produtos como arvore CPQ,
Analise do Modo de Falhas e Efeitos (FMEA), Planejamento de Experimentos (DoE)
¢ benchmarking. Um ponto negativo deste artigo a ser destacado € que ndo ¢é
explorado o fato de que atualmente, muitos projetos sio feitos com base nestas

praticas e mesmo assim, ndo apresentam um desempenho Seis Sigma.

Cristina WERKEMA (2000), em sua apresentagio sobre Seis Sigma no
Congresso da Sociedade dos Engenheiros Automotivos (SAE) de 2000, aborda temas
como os conceitos do Seis Sigma, exemplos de empresas que ja adotaram o Seis
Sigma em suas operagdes no Brasil (Sony e Bramotor), o perfil dos funcionarios a
serem selecionados para projetos Seis Sigma, a metodologia DMAMC e as etapas de
implementagio do Seis Sigma em empresas. Apesar de ndo estar referenciada a
bibliografia utilizada na preparagdo da apresentagiio percebe-se claramente que esta
foi baseada no texto de WILSON (2000), um dos itens de referéncia discutidos neste
trabalho.

QOutro item da lista de referéncias deste trabalho € o Forum “Seis Sigma: O
Poder de uma Metodologia e um Excelente Investimento” apresentado no
Congresso da SAE de 2001. Participaram deste forum os senhores Enio FELJO,
Diretor de Implementac¢do de 6-Sigma para América do Sul da Ford Motor Company
do Brasil; Sinval DAFFE, Direior do Six Sigma Institute do Brasil; Geraldo
MENDOZA, Gerente de Satisfacio do Cliente da Delphi Automotive Systems para
América Latina; Ekkehard C.F.SCHUBER, Gerente de Divisio Industrial da
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Embraer — Liebher Equipamentos do Brasil; e Luis Fernando Lucas LICIDONIO,
Master Black Belf — Seis Sigma, da Dana Albarus do Brasil.

Foram apresentadas neste forum, as experiéncias destas empresas com a
implementagdo do Seis Sigma em suas operagdes no Brasil. Investimentos, retorno
sobre investimentos, treinamentos utilizados, equipes de projeto Seis Sigma,
dificuldades enfrentadas € mudangas culturais necessarias foram os principais topicos

das apresentagdes do forum.

Outra parte importante das referéncias deste trabalho foram as notas de aula
da disciplina Tépicos Especiais em Controle de Qualidade, ministrada pelo
Professor Doutor Roberto ROTONDARO (2002), no curso de Mestrado
Profissionalizante em Engenharia Automotiva da Escola Politécnica da Universidade

de Sio Paulo.

Nas notas sobre “Controle de Qualidade”, ROTONDARO (2002) apresenta
como se definir processos produtivos e ndo produtivos, parte importante da etapa de
Definigio do método DMAMC. Apresenta também os conceitos basicos de

Estatistica requeridos para a implementagdo adequada do Seis Sigma.

Nas notas sobre “Seis Sigma: Metodologia”, ROTONDARO (2002)
discorreu sobre o que deve ser feito em cada etapa do processo DMAMC. Estas
definigdes, juntamente com as apresentadas por ECKES (2001) em seu texto foram
as principais referéncias no desenvolvimento destas etapas no estudo de caso deste

trabatho.

As notas de ROTONDARO (2002) sobre “Coletas de Dados” também
foram utilizadas como referéncia no desenvolvimento das etapas de Mensuracdo e

Andlise no estudo de caso do trabalho.
2.2 Corrida Piloto e Processo dos 5 Passos

Outra parte importante da pesquisa necessaria para elaboragdo deste trabatho
foi feita internamente & empresa, buscando-se os procedimentos internos exisientes

que regulavam sobre a “Corrida Piloto de Projetos Novos” e o “Processo dos 5
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Passos” para a identificagio e solugdo de problemas. Foram enconirados cinco

procedimentos relevantes para o estudo, todos de autoria do mesmo funcionério.

O prmeiro deles € o “Procedimento para acompanhamento de Corrida
Piloto” (MARCONDES, 2000). Este define as agbes de responsabilidade da
Engenharia de Qualidade da Planta durante a corrida piloto de novos projetos.
Estabelece as agdes que este departamento tem com relagio 4 emissdo, divulgacgdo e
controle do banco de dados dos 5 Passos, que existe para registro dos problemas

encontrados pelos operarios durante a corrida piloto.

O segundo procedimento utilizado no trabalho foi o de “Sistematica do 5-
Passos eletrdnico (Produgio) para a solugiio de problemas” (MARCONDES, 1994c¢.)

que explica em detalhes a metodologia dos 5 Passos. Em resumo temos:

¢ Passo 1 — Defini¢do do problema — o supervisor da area onde surgiu o
problema analisa-o em conjunto c¢om o operario e entdo solicita ao
representante do Departamento de Engenharia de Qualidade da Planta
a abertura do documento, descrevendo o problema em detalhes,
fornecendo os nimeros das pegas envolvidas bem como fotos do
problema;

¢ Passo 2 — Acdo Imediata de Contencéo — esta agdo visa encontrar uma
medida imediata e temporaria para o problema enquanto a solugdo
definitiva ndio estiver disponivel. Pode ser composta de duas ou mais
agOes distintas, como por exemplo, re-trabalho e inspecdo das pegas
envolvidas;

e Passo 3 — Anilise da causa raiz — determinag¢io da causa raiz do
problema;

e Passo 4 — Implementagdo do plano de agfio — todas as agdes
necessarias para que o problema seja solucionado ja foram tomadas
pelas areas responsaveis e foi estimado um prazo para que a solugio

do problema esteja implementada na fabrica;
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e Passo 5 — E constituido da verificagio por parte da Engenharia de
Qualidade da Planta que a solugdo para o problema reportado estd

disponivel e em uso na planta.

O terceiro procedimento utilizado como referéncia foi o de “Atuagdo dos
departamentos na Corrida Piloto” (MARCONDES,2001) que determina, ou deveria
determinar, a participagiio de todas as areas envolvidas no projeto durante a corrida
piloto, desde os diversos times de operarios da linha de montagem, até os
representantes das areas de Engenharia de Produtos, Materiais, Qualidade,

Manufatura entre outras.

O quarto procedimento utilizado como referéncia foi “Controle do Processo e
Qualidade da Produgio” (MARCONDES,1994b.) que estabelece a necessidade das
folhas de processo para os operadores de linha. O quinto e titimo procedimento de
referéncia foi o de “Acio Preventiva e Ac¢fio Corretiva” (MARCONDES, 1994a)

para lidar com os problemas encontrados na linha de montagem.

Todos estes procedimentos internos foram utilizados apenas como referéncia
no estudo do caso tratado neste trabalho. No desenvolvimento da préxima parte deste
texto, quando for descrito o sistema atual dos 5 Passos, isto sera feito com base na
experiéncia do autor sobre o assunto, adquirida nos seis primeiros meses de 2002
durante a Corrida Piloto do Projeto selecionado para o estudo. Isto se fez necessario
pois muito do que esta escrito nos procedimentos nio condiz com a realidade e
quando vamos analisar um processo que deve ser melhorado, o primeiro passo € a

descri¢do do processo real.
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3. DEFINICAO DO PROJETO

Existe sempre um ceticismo em qualquer empresa em relagio aos programas
de qualidade, e resultados rapidos e impressionantes, que causem impacto na
empresa, s30 uma excelente maneira de criar ¢ manter um clima propicio que
combata isto. Quando as pessoas dentro da empresa véem os resultados por si

mesmas ¢ muito mais motivador do que observar o sucesso de outras empresas.

Segundo ECKES (2001}, as empresas bem sucedidas apresentam um espirito
coletivo de melhoria continua entre seus funcionarios e utilizam algum modelo para
melhoria de seus processos. Um destes modelos de melhoria de processo utilizado
por muitas empresas e que também foi adotado para a realizagiio deste trabalho é o
DMAMC Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar, conforme ja

mencionado.

Cada wuma das etapas do modelo DMAMC deve ser enfocada
cuidadosamente. Na primeira etapa, a de Definicdo, existem trés elementos
essenciais que o time de trabalho precisa examinar antes de passar para a segunda

etapa, a de Mensuragdo.

Antes de se discutir estes trés elementos da Definigdo, vale a pena estabelecer
os papéis e as responsabilidades de cada componente da equipe. Todo o projeto Seis

Sigma ¢ conduzido por uma equipe, um time de trabalho que pode ser dividido em:

s Patrocinador ou “Campeao” da Equipe
e Lider da Equipe (“Faixa Preta” ou “Faixa Verde™)
e Consultor da Equipe (“Mestre Faixa Preta”™)

¢ Demais Membros da Equipe

O Patrocinador ou “Campedo” da Equipe - Cada equipe precisa de um
patrocinador. Geralmente ele é o dono do processo que, como membro da lideranca
da empresa, conseguiu que o projeto em questio fosse selecionado. Este patrocinador
da equipe tem diversas responsabilidades. Primeiro, ele vai selecionar os membros

que formardo a equipe. Segundo, ele vai gerar a orientagdo estratégica para a equipe,
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mostrando aos seus membros o porqué deste grupo ser formado e quais os objetivos
estratégicos do negocio que poderdo ser afetados se o projeto for realizado com
sucesso. Terceiro, ele vai estabelecer o escopo geral do projeto, para que o grupo
entenda o que deve ser trabalhado e, principalmente, o que deve ser evitado. Depois
que o processo estiver em andamento o patrocinador tera duas responsabilidades. Ele
sera responsavel pela remogdo de obstaculos que possam atrapathar o sucesso do
grupo. Como responsabilidade final o patrocinador deve tomar as principais decisdes
no grupo com relagio as solugdes que serdio geradas durante a etapa de Melhoria do

modelo.

Analisando-se as responsabilidades e atividades do patrocinador da equipe
descritas acima, percebe-se claramente que este nada mais ¢ do que um gerente de
k = * mmy «© & 3]
projeto, fungdo comum na maioria das empresas. Portanto, “Patrocinadores” ou
“Campedes” de equipes s3o como a maioria dos autores de livros e artigos sobre Seis

Sigma definem os gerentes de projetos.

Lider da Equipe (“Faixa Preta” ou “Faixa Verde”) — Seja um “Faixa
Preta” ou “Faixa Verde”, o lider de equipe tem diversas responsabilidades. Primeiro,
eles sdo responsaveis pelo gerenciamento operacional do trabalho que estd sendo
realizado pelo grupo. Eles coordenam e conduzem reunibes, asseguram que os
membros completem suas tarefas de acordo com os cronogramas previamente

estabelecidos € mantém um vinculo permanente com o patrocinador.

Consultor da Equipe (“Mestre Faixa Preta”) — O “Mestre Faixa Preta”
normalmente nio é um membro em tempo integral da equipe. Este individuo
equivale a um consultor interno de qualidade, que possui grandes habilidades

técnicas e serd visto como um membro ad hoc no grupo.

Membros da Equipe — Os membros da equipe sdo selecionados com base
nas competéncias técnicas em relagdo ao projeto. Sua maior responsabilidade reside

na implementagdo das etapas do modelo de qualidade.

Apbs a definigdo da equipe com seu patrocinador, lider, membros e consultor

interno de qualidade, tem inicio o trabalho.
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Para o estudo de caso desenvolvido neste trabalho, nfdo foi formada uma
equipe especial de Projeto Seis Sigma. O estudo foi conduzido unica e

exclusivamente pelo autor.

Como ja mencionado, a primeira etapa da metodologia DMAMC adotada
para este estudo de caso € a Definigdo. Os trés principais elementos da etapa de

Definigdio e que precisam ser bem determinados so:

1. Criagiio do estatuto da equipe;
2. Identificagéio dos clientes do projeto, suas necessidades e exigéncias;

3. Criagdo de um mapa de processo detalhado para o projeto em questdo.

3.1 O Estatuto da Equipe

O estatuto da equipe € 0 elemento mais importante de qualquer metodologia.
Vale ressaltar que o estudo de caso escolhido para o desenvolvimento deste trabalho
foi realizado Unica e exclusivamente pelo autor. Ndo houve grupo de projeto Seis
Sigma formado com o objetivo de melhoria do Processo dos 5 Passos. Entretanto, ¢
vélida a descricdo de todas as etapas do Estatuto da Equipe pois esta é uma parte

importante da atividade de Definigdo presente em qualquer Projeto Seis Sigma.
Ele ¢ constituido dos seguintes itens:

s O caso do negdcio;

¢ A defini¢io do problema;
e () escopo do projeto;

e Metas e objetivos;

o FEtapas cumpridas;

* Papéis e responsabilidades.

3.1.1 O Caso do negocio

Um problema comum a muitos projetos Seis Sigma refere-se a sua falta de
mpacto sobre os negocios da empresa. Sem que o patrocinador da equipe consiga

provar que existe um vinculo entre o projeto e o impacto sobre alguns objetivos
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estratégicos do negdcio da empresa qualquer projeto Seis Sigma, como todo o
programa de qualidade da empresa, estard em risco. Mesmo quando tais projetos sdo
bem sucedidos, estes tém um efeito mais negativo do que positivo, pois, ao serem um
sucesso € ndo causarem qualquer impacto sobre os negodcios, s6 fazem alimentar o
ceticismo de que um programa de qualidade nada mais ¢ do que mais uma tarefa da

empresa (ECKES, 2001).

O processo escolhido para este estudo de caso, “Processo dos 5 Passos” para
identificacio e solugfo dos problemas durante a Corrida Piloto de um novo projeto

automotivo tem uma importancia elevada no negocio da GMB.

A Corrida Piloto é a ultima etapa de um projeto antes que um veiculo entre
em producdio regular (SOP). Nesta etapa sdo fabricados veiculos ndo-venddveis e

também venddveis, num ritmo inicialmente lento com uma aceleragdo gradual.

Durante a Piloto, todo e qualquer problema ou dificuldade reportado pelo
pessoal da planta deve ser rapidamente solucionado e efetivado pois o produto
{veiculo) esta prestes a ser lancado ao mercado. Em fungdo disso, os niveis de
qualidade destes veiculos sdo vitais para que estes ndo cheguem ao mercado em
condicOes que venham a decepcionar a imprensa e principalmente os primeiros

clientes a adquiri-los.

3.1.2 A definicio do problema

Este item do estatuto determina a questio tatica que se pretende melhorar.
Uma boa definigdo do problema é composta por quatro elementos. Primeiramente ela
deve se situar sobre um determinado periodo no tempo. Esta determinagdo €
importante pois permite que se especifique melhor seu trabalho posterior, ajudando a

manter o foco na melhonia durante as analises que se seguem.

Em segundo lugar, definicio do problema deve ser especifica e mensuravel.
A especificidade e a mensurabilidade permitem que se perceba a magnitude do
problema e ajuda o grupo a pensar o quanto de melhoria € necessaria para que o
projeto possa ser considerado bem-sucedido. Em terceiro lugar, a definigdo do

problema precisa descrever seu impacto sobre os negocios. Deve-se sempre buscar
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uma reposta a pergunta ;” Por que eu me preocuparia com isto?”. Em quarto lugar, a
definigio do problema precisa deve colocar, implicita ou explicitamente, a lacuna

entre a situacdo atual e a situacdo desejavel (ECKES, 2001).

Finalmente, boas definicdes de problema sfio colocadas em termos neutros.
Trés condigdes basicas definem a neutralidade. Primeiro, ndo deve existir a
identificagdio prematura de uma causa. Também ndo devem ser sugeridas solugdes

prematuras. Por fim, ndo se deve atribuir culpa na defini¢do de um problema.
Como defini¢cdo do problema do nosso estudo de caso temos:

“Durante a Corrida Piloto do Projeto em estudo, de janeiro a julho de 2002,
Joram identificados e reportados através do “Sistema dos 5 Passos” 813 problemas.
Destes, 619 tiveram suas solu¢des implementadas e 194 ainda estavam pendentes até
o inicio de julho. Dos 619 que tiveram as solugdes implementadas, o tempo médio
de implementacdo destas foi de 52 dias. O tempo médio em que os 194 pendentes

estavam abertos era de 80 dias.

Apesar da média de implementacdo das solugbes fter sido de 52 dias,
existiram casos de problemas que levaram mais do que 150 dias para terem suas
solucdes implementadas. Fste é um tempo muito longo se levarmos em consideracdo
que a Corrida Piloto de um programa dura, normalmente, de 4 a 6 meses, isto é, 120
a 180 dias, respectivamente.” O ideal seria, por exemplo, que a média de
implementagdio das solugdes fosse em torno de 35 a 40 dias e que ndo houvesse

fempo de implementacdo superior a 90 dias.”

3.1.3 O escopo do projeto

O escopo do projeto refere-se as fronteiras dentro das quais se estara
trabalhando e, ainda mais importante, com o que ndo se estara trabalhando. Em um
projeto Seis Sigma este escopo deve ser definido logo no inicio das atividades da
equipe. O “patrocinador”, ou gerente de projeto, pode dar inicio a esta atividade
fornecendo idéias gerais ao lider da equipe sobre o que esta dentro e o que esta fora
do escopo do projeto. Entretanto, por melhores que sejam as suas idéias, os membros

da equipe também apresentardo suas opinides.
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Existem diversos exercicios que podem auxiliar um grupo a definir o que esta

dentro ¢ o que esta fora dos escopo do projeto.

Como ja mencionado anteriormente, para este estudo de caso niio foi formada

uma equipe de projeto especifica .

Podemos considerar dentro do escopo do projeto em questdo a melhoria do
processo dos 5 Passos para identificagdo e solucéio de problemas durante a Corrida
Piloto. Estdo fora do escopo do caso estudado a sugestido de substituicdo deste

processo bem como alteracoes estruturais da Corrida Piloto de novos projetos.

3.1.4 Metas e objetivos

Uma vez criada a Definicdo do Problema, uma série de Metas e Objetivos
factiveis deve ser estabelecida e acordada entre os membros da equipe e seu
“patrocinador” (gerente de projeto). E importante que se estabelecam objetivos e

metas que sejam alcangaveis a curto e médio prazos (120 a 160 dias).
Para o estudo de caso deste trabalho uma meta razoavel a ser estabelecida é:

“Reducdo do prazo médio de implementagdo de solugées para os problemas
identificados na Corrida Piloto de 52 para 36 dias a partir da proxima Corrida
Piloto de um projeto novo do mesmo porte do que foi estudado. Esta redugio

representaria uma melhora de 30% no tempo médio de solugdo dos problemas.

Além desta reducdo do prazo médio de implementacdo das solugbes dos
problemas identificados, uma segunda parte da meta é o estabelecimento de um

limite mdximo de 90 dias (LSE) para todos os problemas.”

3.1.5 Etapas cumpridas

Segundo ECKES (2001), em projetos Seis Sigma, metade do tempo de
trabalho estipulado deve ser dedicado as atividades de Definicdo e Mensuragdo do
método, enquanto a outra metade deve ser dedicada as etapas de Andlise e Melhoria.
Um bom “patrocinador”, leia-se gerente de projeto, deve obter para sua equipe

recursos que assegurem que o trabalho serd realizado dentro do periodo determinado.
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Este tipo de afirmag@o deve sempre ser analisada com cautela. Nio se deve
generalizar. Cada projeto, seja Seis Sigma ou ndo, tem caracteristicas proprias ¢ em
funcdo destas, tera etapas com complexidade e duragdes especificas. Cabe ao gerente
do projeto, “patrocinador” no caso de projetos Seis Sigma, estabelecer um

cronograma adequado para cada projeto.

3.1.6 Pap¢éis e responsabilidades

Foram descritos anteriormente os diversos papéis dos membros de uma
equipe de um projeto Seis Sigma: o “Patrocinador” (gerente de projeto), o “Faixa

Preta”, os “Faixas Verdes”, o “consultor” e os demais membros da equipe.

Estes papéis devem ser atribuidos cuidadosamente, ndio selecionando as
pessoas disponiveis e interessadas no projeto, mas aquelas mais qualificadas para o
trabalho e que tenham o impacto mais direto sobre os objetivos estratégicos do
projeto em questdo. As pessoas mais qualificadas devem participar da equipe,
particularmente membros que tenham as capacitagdes que podem conduzir ao
aperfeicoamento do sigma (ECKES, 2001).

Um ponto importante a ser considerado e que ndo foi abordado por ECKES
(2001) € a motivagdo. O ideal, obviamente, & contar com as pessoas mais
qualificadas e motivadas. Porém, nem sempre as pessoas mais qualificadas sdo
também as mais motivadas. Fica portanto, sob responsabilidade do gerente do
projeto (“patrocinador”), uma anélise dos pretendentes a membros da equipe e das

caracteristicas requeridas para o projeto especifico.
3.2 Identificacio dos clientes, suas necessidades ¢ expectativas

A segunda parte da Definicdo ¢ a identificagio dos clientes do projeto. A
defini¢io adotada para cliente para a elaboragdo deste trabalho foi : “ Q cliente é o

destinatario do produto ou servigo” (ECKES, 2001).

Quando uma equipe se dedica a identificagdo de seus clientes, é importante
estratificar ou segmentar os clientes. A estratificagdo ou segmentacio dos clientes

resulta em sua classificagio como primario ou secundarios (as vezes, até terciario).



26

A segmentagdo € usualmente baseada no segmento de mercado, impacio
sobre a receita, perfil geografico, importancia para o negécio ou algum outro critério.
A segmentag¢do dos clientes ¢ importante por uma razio. Em todo processo, existe
uma grande possibilidade de haver diversos clientes. Em alguns casos, estes clientes
podem ter necessidades e expectativas complementares. Mas, em outras situagdes, as
necessidades e expectativas podem ser diferentes. A segmentacio dos clientes em
categorias primaria, secundaria ou tercidria permite & equipe decidir quais merecem

tratamento prioritario no caso de conflitos de interesse.

Para o estudo de caso deste trabatho, os clientes do Processo dos 5 Passos
sdo os operadores da linha de montagem de veiculos, representados pelos seus
respectivos supervisores. Lstes operadores podem pertencer as drea de Funilaria,
Pintura, Tapecaria, Mecdnica e Auditoria. Sdo, portanto, clientes internos dos
seguintes departamentos da GMB: Engenharia de Produtos, Engenharia de

Manufatura, Compras e Engenharia de Qualidade de Fornecedores.

Quando se estabelece quem sfio os clientes e segmenta-os através dos
critérios apropriados, ¢ o momento de partir para a determinagdo das necessidades e
dos requisitos destes clientes. A necessidade do cliente sdo os resultados de um
processo que estabelece a relagio entre o consumidor e o fornecedor. Os requisitos
sdo as caracteristicas que determinam se o cliente estd contente com o resultado

alcangado (ECKES, 2001).

Embora exista uma variedade de ferramentas para auxiliar na defini¢io das
necessidades e requisitos, uma que ¢ muito utilizada é a Arvore do que ¢ Critico para
a Qualidade (CPQ). Esta ferramenta de uso simples ajuda a equipe a estabelecer, a
partir de necessidades genéricas dos clientes, os requisitos mais especificos. A

seguir, 30 descritas as etapas de criagio de um arvore CPQ:

1. Identificar o cliente — a equipe deve utilizar a arvore CPQ para determinar se
os clientes identificados devem ser segmentados, pois em alguns casos,
diferentes clientes possuem expectativas diferentes.

2. Identificar as necessidades do cliente — as necessidades do cliente devem

ser colocadas na primeiro nivel da arvore, conforme indicado na Figura 3.
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3. Identificar o primeiro conjunto de requisitos de necessidade — deve-se
identificar de uma a trés medidas de eficiéncia para cada necessidade. Estes
requisitos determinam se os clientes estfio ou ndo satisfeitos com o processo.

4. Continuar a ramificacdo até o nivel 3, se necessario — se o nivel adicional
encontrado produzir o que pode ser considerado como uma medida, entfio
este nivel ndo é necessario.

5. Validar os requisitos junto ao cliente — para que a arvore CPQ ndo seja um
simples resultado de brainstorming é necessario que seja validada junto aos
clientes através de uma das cinco maneiras de validagdo de necessidades ¢
requisitos de clientes (entrevistas individuais com os clientes, enquetes,

grupos de foco, colocar-se no lugar do cliente e reclamacdes dos clientes).

Para o Processo dos 5 Passos ndio foi preciso utilizar esta ferramenta para a
identificacdo dos clientes do processo. Estes ja foram claramente definidos
anteriormente. Também ndo foi necessdria a segmentagdo deles pois apesar de
poderem pertencer a areas distintas (Funilaria, Pintura, Tapecaria, Mecdnica e

Auditoria) suas necessidades sdo as mesmas: a solucdo dos problemas.

A Figura 3 apresenta uma proposta de drvore do CPQ para o processo dos

3 Passos.
Nivel 2 Nivel 3

Rapidez na
implementagdo das
solugbes dos problemas
reportados

Banco de Dados em

______ Registio e o software conhecido ¢
documentagio disponivel a todos os
dos problemas funcionarios

Reguisito

Figura 3 — Arvore do CPQ para o processo dos 5 passos
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O Nivel 1 desta “drvore” representa a necessidade dos clientes dos 5 Passos
(operadores das linhas de Funilaria, Pintura, Tapecaria, Mecdnica e Auditoria) que
¢ a identificagdo e solugdo dos problemas encontrados durante a corrida piloto. Jd o
Nivel 2, representa um detalhamento desta necessidade: eles precisam que os
problemas identificados sejam rapidamente resolvidos (tenham suas solucGes
implementadas o quanto antes); além disso precisam de um registro para 0s
problemas. O Nivel 3 especifica ainda mais (quando necessario) os requisitos
indicados no Nivel 2. No caso em estudo, para o requisito “rapidez na
implementagdio das solugBes para os problemas encontrados na corrida piloto” ndo
haveria mais a necessidade de especificacdo, pois a rapidez serd medida em tempo.
Ja para o requisito “registro e documentagdo de problemas” cabe ainda a
especificagdo de um banco de dados unico e que possa estar disponivel a todos os

Juncionadrios da empresa.

A etapa de “validagdo dos requisitos encontrados junto ao cliente” ndo foi
feita de maneira formal, conforme uma das maneiras descritas no item 5 acima.
Porém, pode-se considerar os requisitos encontrados como vdlidos pois estes foram
os itens de reclamacgdo dos operadores de linha (clientes do processo) mais comuns
ouvidos pelo autor nos seis meses em que acompanhou a Corrida Piloto do projeto
estudado.

3.3 Criacio de uma mapa de processo detalhadeo

A terceira e ultima parte da etapa da Defini¢do é a criacdo de uma mapa do
processo que se vai estudar. Alguns pontos devem ser considerados na elaboragdo
deste mapa do processo a ser estudado: pontos de inicio e fim do processo
(fronteiras); resultados do processo; clientes do processo; exigéncias dos clientes; e

fornecedores do processo.

A Figura 4 apresenta um mapa do Processo dos 5 Passos utilizado na Corrida

Piloto do projeto estudado.
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srablema e comunica o

Representante da Eng* da
Qualidade da planta registra o
problema afravés de foto ¢

representante da drea de
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«Operador de qualguer uma das linhas

abre o documento (3 Passos)
no banco de dados em Access

E

de montagem: Funilaria, Pintura,
Tapegaria, Mecinica, Laboratdrio de
Qualidade & Auditoria.

Documentos (5
Passos) é fechado
pela Eng de
Qualidade da Planta
(Passo 5)

SimT

Solugio foi
irmplementads &
& eficaz 7

Quando chegar
BP documento ¢
transferido para
Eng? de
Qualidade da
Planta que deve
avaliar solugio

i

Departamentos

de Compras ou

Ferramentaria l——
estabelecem BP Sim

para o problema.

Niio

Problema com
solugBo
definida ?

Documentos {5 Passos) viio
sendo armazenados ¢
atualizados e uma vez por
semana sio enviados aos
representantes®* das dreas
(fornecedores do processe)

:

Representantes das dreas
recebem documentos,
comunicam os responséveis
dentro das ireas para que
problemas sejam analisados.

Enderegamento
do problema
cormreto?

5 Passos sio respondidos
(passos | ao 4) e enviados aa
representante da Eng® da.
Qualidade para que Banco de
dados seja amalizado

Figura 4 - Mapeamento do Processo dos 5 Passos
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#% Representantes das dreas (formecedores
do processo);

+ Eng® de Manufatura

« Ferramentaria

+ Eng? de Produtos

+ Depta de Materiais (Depte de Compras)
« Engenharia de Qualidade de
Fornecedores (Compras)

O fluxograma tem inicio quando um operador identifica um problema na

montagem do veiculo. Tal operador pode ser das areas de Funmilaria, Pintura,

Tapegaria, Mecanica, Laboratério de Qualidade e Auditoria. Assim que o problema ¢

identificado um representante da Engenharia de Qualidade da planta deve ser

acionado para que o problema seja registrado, através de foto, e documentado através

da abertura de um 5 Passos.
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Estes documentos (5 Passos) vdo sendo armazenados no banco de dados
(Microsoft Access) e uma vez por semana s3o enviados aos representantes das areas
fornecedoras do processo. SZo elas: Engenharia de Manufatura, Ferramentaria,
Engenharia de Produtos, Materiais ¢ Engenharia de Qualidade de Fornecedores. Os
representantes das areas enderecam ent3o os documentos para os responsaveis nas
areas fornecedoras para que os 5 Passos possam ser analisados. Quando os 5 Passos
sdo enderegados erroneamente pelo pessoal da Engenharia da Qualidade da planta

eles sdo enviados de volta para que sejam reenviados aos responsaveis corretos.

Os responsiveis dentro de cada area fornecedora analisam os documentos ¢
preenchem os passos a medida que as solu¢Ses dos problemas véo evoluindo.
Semanalmente, os representantes das areas fornecedoras vo enviando & Engenharia
de Qualidade da planta as atualizagfes dos documentos para que o Banco de Dados
possa ser atualizado e reenviado na proxima semana com as atualizagdes disponiveis

e com 0s novos 5 Passos.

Quando os problemas ja tém uma solugio definida os 5 Passos sdo
enderecados as areas de Materiais ou Ferramentaria (caso eles estejam sob
responsabilidade da Engenharia de Produtos) para que estas areas possam estabelecer
as datas de implementagio (BPs - breaking points) dos 5 Passos. O enderegamento é
dado em fungdo da procedéncia das pecas afetadas. Quando a pega ¢ de fornecedor, o
departamento de Materiais deve definir o BP. Ja quando a peca ¢ fabricada pela

propria GM, a Ferramentaria deve estabelecer o BP.

Quando chega a data do BP, a planta é acionada através da Engenharia de
Qualidade de Fornecedores para que seja verificada se a solugdo foi implementada e
¢ efetiva. Em caso positivo, o 5 Passos pode ser fechado (Passo 5). Caso a solugio
ndo seja efetiva, o documnento deve ser reenviado as areas responsaveis para que as

devidas a¢des sejam tomadas, reiniciando-se assim o fluxo de 5 Passos.
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4. MENSURACAO DO PROJETO

O que diferencia o Seis Sigma de tantos outros programas de melhoria de
qualidade é a énfase na tomada de decisdes baseadas em dados e fatos e ndo nas
experiéncias individuais. As decisdes tomadas com base nas intui¢Ses pessoais ou
informagGes aneddticas podem ter uma aura roméntica, mas ndo sio um caminho

para que as empresas se tornem mais eficientes e eficazes (ECKES, 2001).

Existem diversos axiomas associados & mensuragdo que explicam por que
medir. Existe um ditado que diz: “ Se vocé ndo possui dados, vocé é apenas mais
uma pessoa com opinido”. Ha outra frase muito interessante atribuida 4 Lord Kelvin

( o mesmo que empresta o nome a uma escala de mensuragio de temperatura):

“ Costumo dizer que quando vocé pode medir aquilo sobre o que estd
falando, e expressd-lo em numeros, vocé tem algum conbecimento, afinal, mas
quando vocé nfo pode nem medir nem expressar as idéias em nimeros, seu

conhecimento ¢ insatisfatorio e estéril”. (ECKES, 2001)

A ferramenta mais importante que uma equipe pode utilizar para tornar eficaz
a etapa de Mensuragdo no método de melhoria Seis Sigma ¢ o Plano de Coleta de
Dados. Este plano deve identificar “quem, o que, onde, quando e como” se dardo as

medidas. Um bom plano de coleta de dados deve conter informagdes relativas a :

¢ O que medir;

¢ O tipo de medida;

e O tipo de dado;

o A defini¢do operacional,

¢ O formulario para a coleta de dados;

s Amostragem.
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4.1 O que medir e o tipe de medida

No estudo de caso deste trabalho, como demonstrado na etapa de Defini¢do,
através da arvore do CPQ, o requisito mais importante para os clientes do processo
dos 5 Passos é a ‘“rapidez na implementacdo das sohicdes dos problemas
identificados na corrida piloto”. Em fungio disso, para saber o desempenho do
processo atual com relagdo a este requisito deve-se procurar uma medida que o

caracterize.

Obviamente, a medida que melhor quantifica este requisito é o tempo
necessario até que a solugdo de cada problema seja implementada. Vale ressaltar que
o tempo neste caso, ndo s6 ¢ uma medida de resultado importante para o cliente do

processo mas também uma medida da eficiéncia deste.

4.2 O tipo de dados

Em estatistica basica, existem dois tipos de dados: dados discretos ou de
atributos e dados continuos ou de variaveis. Os dados discretos (contados) sdo
aqueles resultantes da utilizagdo de instrumentos de medigio tipo passa/ndo passa,
inspegdo de defeitos visuais, pegas faltando, ou de decisdes passar/fathar, sim/néo,
etc. Os dados sio continuos (medidos) quando resultantes de medigdes reais de
caracteristicas tais como didmetro, forga de tragdo, altura, peso, largura, tempo.
(ROTONDARO, 2002b).

Para o estudo de caso deste trabalho, partiu-se do principio de que uma vez
identificado o problema, quanto mais cedo a solugdo do mesmo for implementada,
maior serd a satisfacdo do cliente. Esta especificacdo é chamada de “mais cedo ou
menor é melhor. Quando a especificacdo é deste tipo, existe sempre um ponio
mdximo. A especificacdo mdxima refere-se aquele ponto em que o cliente torna-se
insatisfeito” (ECKES, 2001). Ja foi apresentado na etapa de definigdo do problema
que a meta estabelecida como limite mdximo para a solugdo dos problemas é de 90

dias.”
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Conhecendo-se esta especificagdo para o tempo de solugio de problemas
durante a corrida piloto, pode-se utilizar tanto dados discretos como dados continuos.
A medida discreta seria descobrir quantos problemas demoraram menos do que 90
dias para serem solucionados (resuitando em clientes satisfeitos) e quantos
demoraram mais do que isso (resultando em clientes insatisfeitos). A medida
continua seria a medi¢iio de tempo exata para a implementagdo da solucdo de cada
um dos problemas. ECKES (2001) recomenda que, sempre que possivel, sejam
utilizados dados continuos, que foram os dados utilizados para as andlises deste

trabaiho.
4.3 Defini¢do operacional

O objetivo desta parte da etapa de Mensuracdo ¢ assegurar que quando ha
mais de uma pessoa envolvida na coleta de dados, esteja definido claramente como
proceder para que os dados de cada um dos envolvidos ndo representem coisas

diferentes.

No exemplo do Processo dos 5 Passos, se houvesse mais de uma pessoa
envolvida na coleta de dados, seria crucial para o bom andamento do trabalho que
todos concordassem por exemplo, em como deveria ser medido o tempo de
implementagdo das solugdes dos problemas; quais seriam os pontos de inicio e de

fim da contagem de tempo.

No banco de dados dos 5 Passos, toda vez que se registra um novo problema
abre-se um novo documento, um 5 Passos. Para esta abertura é obrigatorio que se
preencha um campo com a data em que se detectou o problema. Este é o ponto de

inicio da contagem de tempo de solugdio deste problema.

Quando a solugdo do problema ja estd disponivel na planta, o documento 5
Passos é direcionado ao representante da Engenharia de Qualidade da planta para
que este verifique se a solucdo estd implementada e é eficaz. Em caso afirmativo, o
documento 5 Passos pode ser fechado. Para este fechamento é requerida também a
data de quando a solugdo do problema foi implementada. Este é o ponto final da

contagem de fempo.
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Caso a solugdo implementada ndo seja eficaz, isto é, ndo resolve
completamente o problema, o 5 Passos nido ¢ fechado mas sim redirecionado a drea

que propds tal solugdo para nova andlise.

A Figura 5 mostra uma tela do banco de dados dos 5 Passos onde aparecem

os campos a serem preenchidos com as datas de abertura e fechamento dos 5 Passos.
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Figura 5 - Exemplo de fela do banco de dados dos 5 Passos
4.4 Formulirio para coleta de dados

Através do banco de dados dos 5 Passos, um arquivo elaborado com o
programa Access da Microsoft, foi possivel criar uma tabela contendo um resumo
dos 813 problemas reportados, incluindo-se duas colunas onde foram indicadas as
datas de abertura e fechamento (quando disponivel) de cada um dos problemas. Foi
acrescentada ainda wma coluna que calcula automaticamente o tempo de
implementagdo de cada uma das solugdes, subtraindo-se a data de abertura da data

de fechamento de cada documento.
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A Figura 6 mostra uma parte desta tabela contendo a identificacdo do 5
Passos, a descri¢do do problema, a data de abertura, a data de fechamento e tempo
de implementagdo da solugdo de cada um dos problemas. A lista completa esta

disponivel no Apéndice A.

| Identificagdo

NGmero Data de Data de TEMPO para
da areade | secancial ahehie PASSO01 - Descrigao do Problema fechamento implementacao da
abertura e {BP) solugio (dias)
|
| ' | |
|
FUN 12 5/1/2002 ! Dificuldade para aplicar o ponto de solda, flange muito 2314402 | 108
| pequeno.
T i[ |
Dificuldade para posicionar o reforgo do painel inferior
| | traseiro no dispesitivo, devido ao furo oblongo de |
FUN 1 | 57142002 [ processo estar invertido na pega,  { fora de desenho). 23/4102 108
| Transferido pela Eng® Manufatura, ©. Zocchio em
17/04/02,
|
Suporte da grade do curvao + painel de servigo, com o
furo de fixagdo do mecanismo apresentando distancia |
FUN 11 5/1/2002 | entre a extremidade da furagdo com a extremidade da 2314102 108
peca, parede deficiente. Transferido pela eng® de
Produte em 25/01/02 . 08S: Analiza |
_— _— 4 —————————————— |
I Dificuldade para fixar o painel dianteiro superior, devido
| @0 desalinhamento entre as furos do painel dianteiro | |
FUN 6 6/1/2002 superior (93368280 L/E) e o reforgo do paine! fateral 23/4/102 | 107

diantelro 93392063) L/E. Os furos ficam parciaimente
obstruidos. O PROBLEMA ESTA RELAC

Dificukdade para aplicar os ponfos de soida no painel
inferior do dash, devido o flange estar insuficiente entre
FUN [ 9 71112002 o painel inferior e o painel superior do dash. | 23402 106
| | Transferido pela eng® de Produto em 25/01/02 com
EWO aprovada. Transferido pelaM

Dificuldade para aplicagdo do ponto de solda, devidoa
} | | marca de pungio estar na peca erada N° 93367932
[ FUN | 15 14/1/2002 Assoalho Traseiro, quando devetia estar na paga N° 23/4/02 09
$3367923 Extengdo do Painel do Assoalho.
| Transferido pela Manufatura, O. Zocchio em 190402 |

| ‘ Impossibilidade de soldar a Porca gaiola da longarina ‘
| | | traseira, devido ao funcionamento inoperante do |

FUN 18 17/1/2002 dispositivo de solda. (Dispositivo, ndo esta 23/4/02 o6
| instalado), Transferido pora Ceburca em -

j 28/03/02 Transferido para planta avaliara em 20/04 I

‘ Refongo frontal da extrutura da suspenséo dianteira, |

| apresenta matching deficiente com a caixa de redas @
FUN | 21 | 22172002 | variagdes no diametro dos furos de localizagdo. (Pega |
|

| em desacordo com o desenho), Pega J Transferido
I ‘ | por materiais em (5/03/02 Vitor Vieira.

23/4/02 | 91

Figura 6 — Ilustrago da tabela de dados dos 5 Passos
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Vale ressaltar que a Figura 6 é apenas um exemplo de uma parte da tabela
que foi gerada para este estudo. Esta tabela contém 813 linhas representando cada

um dos 813 problemas identificados na Corrida Piloto do projeto em estudo.

Um vez que se sabe onde e como medir, a questdo torna-se decidir quais as
ferramentas a serem utilizadas nesta mensuragdo. Para o estudo do Processo dos 5
Passos todos os dados ja estavam disponiveis no banco de dados de 5 Passos e

portanto ndo foi necessaria a adog¢fio de ferramentas para a coleta de dados.

Analisando-se os 813 itens da tabela representada na Figura 6 nota-se que
619 problemas ji haviam sido resolvidos e as solugdes implementadas na planta, na
data de obtengdo dos dados. Existiam ainda nesta data registros de 194 problemas

sem solugdo.
4.5 Amostragem

A amostra utilizada para o estudo do processo de 5 Passos é composta pelos

619 itens representando os problemas que tiveram suas solugdes implementadas até
a data de coleta dos dados.

Esta amostra pode ser considerada representativa pois contém problemas
abertos e fechados ao longo dos seis meses de Corrida Piloto, originados em todas
as dreas clientes (Funilaria, Pintura, Laboratorio de Qualidade, Tapegaria,
Mecdnica e Auditoria). Esta amostra obviamente também pode ser considerada
representativa pois foi gerada durante a Corrida Piloto de um projeto real nos

meses de janeiro a julho de 2002.

No préximo capitulo deste trabalho serfio elaboradas as andlises destes dados
visando a identificagdo Sigma deste processo bem como a identificagdo dos pontos a

serem melhorados.
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4.6 Defini¢ao do sigma do processo

Como ja mencionado anteriormente, segundo ECKES (2001), “Colocando da
maneira mais simples possivel, o conceito técnico do Seis Sigma ¢ medir o
desempenho atual e determinar quantos sigmas existem que possam ser medidos a
partir da média corrente até que ocorra a insatisfagdo do chiente”. Quando ocorre a
insatisfagdio do cliente, existe um defeito. Um defeito € qualquer evento que nao

atenda aos requisitos do cliente.
4.6.1 Média do processo

O primeiro passo para a determinagdo do sigma do processo € o calculo da
média aritmética da amostra, que no caso em estudo € constituida dos 619 problemas
resolvidos e documentados no banco de dados dos 5 Passos. Segundo COSTA NETO
(1984), a média aritmética indica o centro da distribui¢do de freqiéncias e pode ser

calculada através da formula;

X

>X,
— i

n
onde: X =média da amostra
X,= o conjunto de dados (parai=1,2, .n)e
n = tamanho da amostra .

O “X” no estudo em questdo representa a varidvel continua tempo. Para o

caso estudado, entdo, temos:

X ="
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Através dos cdlculos pode-se perceber que a média encontrada para o fempo
de implementacdo da solugdo dos problemas foi de aproximadamente 32 dias. Como
ja mencionado na etapa de “Defini¢do”, um dos objetivos deste trabalho ¢é a

reducdo desta média, em torno de 30%".

A informacio fornecida pela média aritmética de uma distribui¢io necessita
em geral ser complementada por medidas de dispersio (COSTA NETO, 1984).
Dentre as varias medidas de dispersdo existentes, a que nos interessa para o calculo
do sigma do processo é o desvio-padrio. Antes de determinarmos o desvio-padrio,

convém apresentarmos a definicdo de outra medida de dispersdo: a varidncia.
4.6.2 Variancia do processo

Segundo COSTA NETO (1984), a varidncia de um comjunto de dados ¢, por
definigiio, a média dos quadrados das diferengas dos valores em relacdo a sua média,

isto €,

o3,

onde: .§ = varidncia
X = média da amostra

X,= o conjunto de dados (parai=1, 2, ..n)e

»n = tamanho da amostra.

A razdo pela qual se recomenda usar »—1 e ndo » no denominador estd

relacionada aos graus de liberdade desta estatistica S*. As estatisticas X e

Z(X . —X)* tém » graus de liberdade e tal fato pode ser entendido como indicando
=1

haver n valores X, livres que devem ser considerados para podermos calcular o

valor da estatistica. Em outras palavras, se desconhecermos qualquer dos valores X,
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da amostra, ndo poderemos determinar o valor da estatistica pois todos os valores da

amostra sdo livres, podendo variar aleatoriamente.

A estatistica S?, por usar X ao invés do parimetro populacional i, tem um
grau de liberdade a menos. Isso porque o calculo dessa estatistica pressupde que
anteriormente ja se tenha calculado X, para o que usamos j4 uma vez todos os
valores da amostra, os quais estariam sendo usados pela segunda vez para o caiculo
de §*. Ora, no momento de usarmos novamente os valores da amostra para o célculo
de S?, esses valores tém apenas n-1 graus de liberdade, pois, dados quaisquer n-1
deles, o valor restante estard perfeitamente determinado, pelo fato de ja conhecermos

sua média aritmética X , ndo sendo, portanto, livre (COSTA NETO, 1984).

Obviamente, para amostras grandes, como é o caso da amostra do estudo em

questfo, ¢ praticamente indiferente usar-se 7 ou n-1.

A varidncia é uma medida de dispersdo extremamente importante na teoria
estatistica. Porém, do ponto de vista préitico, ela tem o inconveniente de se expressar
numa unidade quadratica em relagdo & da variavel em questdo. Esse inconveniente é

sanado com a defini¢do do desvio-padrio (COSTA NETO, 1984).

A defini¢io de variancia s foi apresentada aqui para facilitar o entendimento
do conceito de desvio-padrdo, medida de nosso interesse na determinagdo do sigma
do processo de 5 Passos. Em fun¢fo disso, nfio foi calculada para o processo

estudado.
4,6.3 Desvio-padriio do processo

O desvio-padrio (o) é definido como a raiz quadrada positiva da varidncia. O

calculo do desvio-padrio é feito através da formula:

Desvio Padrio = o=

onde n=tamanho da amostra;



40

X, = o conjunto de dados (parai=1, 2, ...n)- tempo até a

solucéo de cada problema e

X = média da amostra.

O desvio-padriio se expressa na mesma unidade da varidvel, sendo, por isso,
de maior interesse que a varidncia nas aplicagdes praticas (COSTA NETO, 1984). No
caso do processo estudado, a varidvel X é o tempo de implementagdo das solu¢des

dos problemas identificados na corrida piloto.

Para o processo em estudo entdio, temos uma amosira n = 619 com uma
média aritmética X = 52 dias, aproximadamente. Fazendo o cdlculo para a
determinagdo do desvio-padréio do processo dos 5 Passos, chegamos a um valor de

“o” = 32,6 dias.

Este desvio padrdo pode ser considerado nwito alto para o processo em
estudo. Se considerarmos o limite superior de especificacdo (LSE) de 90 dias,
conforme estabelecido no capitulo 3 (“Definicdo”), da média (32 dias) até este

limite temos pouco mais de um desvio-padrdo, 1,2 o mais precisamente.

A Figura 7 representa graficamente a determinagdo do sigma do processo.

I | T | 1
50 0 52 100 150 200

Figura 7 — Classificagdo sigma do processo dos 5 Passos
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Conforme indicado na Figura 7, o desvio-padrdo do processo de 5 Passos é
de 1,20 pois é esta a distdncia entre a média da distribuicdo em questdo até que se
tenha a insatisfacdo dos clientes (FCKES, 2001), expressada pelo limite superior de
especificacdo de 90 dias definido no capitulo 3.

Com base nos dados disponiveis (lista de problemas representada na Figura
6) pode-se constatar que para cerca de 13% dos problemas, o tempo de
implementagdo da solucdo foi superior a 90 dias, prazo estabelecido como limite.
Esta é mais uma evidéncia de que o valor Sigma de 1,2 encontrado é muito alio. Em
outras palavras, a dispersdo da distribuicdo dos doados do processo dos 5 Passos é

muito grande.

A determinagdio do Sigma do processo demonstrada acima teve como base a
média aritmética e o desvio-padrio dos dados disponiveis. Entretanto, existe outra
maneira para a determinagio do Sigma de um processo que se utiliza de indices que

medem o desempenho de um processo com relagdio as especificagdes.

Os dois indices mais utilizados para definic se um processo possui a
capacidade de confeccionar produtos que estejam dentro dos limites de especificagio
sdo o Cp e o Cpk. O Cp é o coeficiente de potencial do processo e o Cpk, o
coeficiente de capacidade de desempenho do processo (WILSON, 2000).

4.6.4. Coeficiente de Potencial do Processo (Cp)

O coeficiente de potencial do processo, ou Cp, mede a capacidade potencial
de um processo, que é definida pela razio entre a dispersdo permitida e a dispersdo
real. A dispersdo permitida é a diferenga entre os limites de especificagdo superior ¢
inferior (LSE — LIE). A dispersio real ¢ determinada pelos dados coletados do
processo e é calculada multiplicando-se o desvio padrdo por 6. A medida que o
desvio-padrdo aumenta de valor em um processo, o Cp diminui, e vice-versa

(WILSON, 2000).

Por convengio, quando um processo possui um valor de Cp menor do que 1

ele é considerado potencialmente incapacitado de satisfazer as exigéncias das
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especificagdes. Ao contrario, quando o Cp de um processo € maior ou igual a 1, o

processo possui o potencial de ser capacitado (WILSON, 2000).
A férmula para se determinar o Cp de um processo é (WILSON, 2000):

LSE-LIE

Coeficiente de Potencial (Cp) = )
[o2

Fazendo os cdlculos para o processo em estudo, temos:

Coeficiente de Potencial (Cp) = 059 _ 0,46
6.32,6

2

Consideramos o limite de especificagdo inferior como zero pois ndo existe tal
limite para o processo estudado. Quanto mais rdpido o problema for solucionado

melhor é, para o cliente.

Pode-se perceber pelo valor de Cp encontrado que o processo de 5 Passos
ndo é hoje, da maneira que estd sendo utilizado, totalmente capaz de atender as
especificacdes dos clientes. Segundo WILSON (2000), este processo ndo possui o

potencial de ser capacitado.

4.6.5. Coeficiente da Capacidade de Desempenho do

Processo (Cpk)

O coeficiente de capacidade de desempenho do processo, ou Cpk, mede a
habilidade de o processo gerar um produto dentro dos limites de especificagdo. O
Cpk representa a diferenga entre a média aritmética real do processo e o limite de
especificagio mais proximo, dividido por trés vezes o desvio padrio (WILSON,

2000):

_LSE-p u—LIE

Cpk,; ; Cpkp = i ;  Cpk = menor valor entre Cpk, e Cpk;
(o}

onde, Cpk = coefictente da capacidade de desempenc do processo;
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Cpk; = coeficiente da capacidade de desempeno do processo do lado

da tolerancia superior;

Cpk; = coeficiente da capacidade de desempeno do processo do lado

da tolerancia inferior;
LSE = limite superior de especificacio;
LIE = limite inferior de especificagido;
o = desvio padrio da distribuigdo;
4 = média da distribuigfo.

Por convengio, quando o Cpk é menor do que 1, o processo ¢ chamado de
incapacitado. Quando o Cpk ¢ maior ou igual a 1, o processo ¢é considerado capaz de
confeccionar um produto dentro dos limites de especificagio. Em um processo Seis
Sigma, o Cpk ¢ igual a 2 (WILSON, 2000).

O Cpk ¢ inversamente proporcional ao desvio-padrio, ou a variabilidade de
um processo. Quanto maior for o Cpk, mais estreita sera a distribui¢io do processo
em comparagdo aos limites de especificagio, e mais uniforme ser4 o produio. A
medida que o desvio-padrio aumenta de valor, o coeficiente Cpk diminui e portanto,
o potencial de se criar um produto fora dos limites especificados aumenta (WILSON,
2000).

O Cpk somente pode assumir valores positivos. Ele sera igual a zero quando
a média do processo real coincidir com ou cair fora dos limites de especificagdo. O
coeficiente Cpk nunca pode ser maior que o Cp, somente igual a ele. Isto ocorre
quando a média real do processo cai no centro dos limites de especificagdo
(WILSON, 2000).

Calculando-se o Cpk para o processo em estudo temos:
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_ LSE-p _ 90-52

Cpky =0,39
3o 3.326
Coks p—LIE _ 52-0 ~0.53
30 332,6
~.Cpk=039.

Mais uma vez pudemos constatar que o processo dos 5 Passos pode ser
considerado incapacitado de atender ao limite de 90 dias, definido como mdximo,

para a implementacdo da solugio dos problemas identificados na corrida piloto.

Existe uma tabela de conversfo de indices Cpk em desempenho sigma. O

Apéncide B apresenta esta tabela. A Figura 8, apresenta uma parte desta tabela para

ilustrar o caso em estudo.

Tabela de conversio de capacidade do processo e sigma

Indice de Capa- Sigma de Sigma de Lengo Rendimente Defeitos Defeitos Defaitos Defeites  Defeitos
cidade (Cpk) Curto Praze Prazo do por por por 10.000 par 1.000 por 100
do Processo Frocesso 1.000.000 100,000
1.07 a2 7 855 44565 4 457 445 a5 4.5
103 1,% 1.6 94.5 54.799 A BO 548 o 558
1 3 1.5 833 BE 807 8681 668 67 6.7
G887 2.9 1.4 919 BC.757 8.076 808 a1 a1
93 28 1.3 80,3 96.801 8660 68 97 a.7
:] 2.7 12 835 15070 11,507 1.161 118 12
087 28 1.1 85.4 135866 13567 1357 136 14
A3 25 1 341 158 £55 15 864 1.587 158 16
] 9 a16 18 060 18 406 1.849 184 14
2.3 08 78.8 211 855 211868 219 212 21
22 Q7 75.8 241964 24 196 2420 247 24
7 21 0.6 725 274 253 27 A2% 2743 e hd
0. z 5 A9, 106 %538 30 854 3004 309 3
63 1.9 o4 655 344578 34.458 3448 345 34
0.6 1.8 0.3 a0 382 089 38.209 3an gz A
Q% 1.7 02 579 420,740 42074 4 207 423 42
653 1.6 a1 54.0 480172 45017 4602 460 46
5 th a 50,0 500 000 30 000 5000 500 50
047 14 -1 46.0 539.828 53982 5398 Raf 54
3 G2 42.1 579 260 57.926 570 579 58
@—}@ 0.3 aga %7911 B1.791 6179 618 62
" 0.4 4.5 655 422 85 542 6 554 655 i
3 + 0.5 ) BE1 4 3146 91 a1 i)
(3] Q6 274 126 1 250 7 257 776 73
7 13- 0.7 212 758 0% 75 804 7550 758 76
o7 0.8 2.2 788 145 788414 7 281 7648 74
.20 0.8 -0.8 g4 815940 &1 591 6159 816 [k
0.17 0.5 -1 159 A4t 25 8414 8413 ad1 84
0.13 a4 =11 1316 B64 334 86,432 8.643 B4 as
.10 043 <12 1.5 884 930 88,493 8849 885 a8
3.07 0.2 .33 2.7 903 189 90 32¢ 9032 903 %0
o0] o1 -t 4 1 919 243 11924 9392 M9 g
0 0 i5 Q33193 93 319 B 933 93

Figura 8 — Tabela de conversfo de capacidade do processo em sigma
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Se entrarmos com o valor de Cpk = 0,39 encontrado para o processo dos 5
Passos na tabela indicada na Figura 8, vamos encontrar um valor Sigma de curio
prazo correspondente de 1,2. Exatamente como havia sido demonstrado no grdfico

da Figura 7, da pdagina 40.

Cabe aqui uma explicagdo. A tabela de conversdo de Cpk em desempenho
sigma apresenta duas colunas de equivaléncias para um dado Cpk. Uma ¢é a
conversdo de curto prazo e a outra, de longo prazo. Estas diferengas se baseiam no
fato de que, em qualquer momento que tiramos uma amostra de um processo para
calcular o Cpk, isto € feito durante um curto periodo de tempo. Os processos, como
tudo mais, variam no decorrer do tempo. Mikel HARRY (1998) diz que existe um
desvio de 1,5 sigma mesmo nos processos mais consistentes. Portanto, precisamos
levar em conta este desvio de 1,5. A coluna de longo prazo adota uma perspectiva de
“pior cenario” para este desvio comum a qualquer processo. Na verdade, a conversio
de curto prazo do sigma pode ser apenas o “melhor cenario”, € nfio sera surpresa se o
desempenho real nZo for to bom quanto ele parece indicar. Em algumas situagdes
onde o processo ndo é controlado, o desvio pode ser pior que 1,5 sigma. Em outros
casos, em que pode ndo ocorrer desvio de 1,5, ele pode ser bem menor. A
recomendagdo pratica € que a equipe do projeto proceda uma série de calculos do

Cpk para que possa determinar o desvio préprio do seu processo (ECKES, 2001).
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5. ANALISE DOS DADOS E DO PROCESSO

Este terceiro elemento do modelo de melhoria DMAMC € considerado o mais
importante. A descoberta da razio da existéncia do problema acontece durante a
Andlise. Um cuidado a ser tomado nesta etapa é ndo se deixar influenciar por uma
nog3o preconcebida da razdo do problema, antecipando solugbes precipitadas de

melhoria.

O objetivo da etapa de Andlise ¢ o de solucionar a equagio Y = X, Xz, X3,
..., Xu). Esta equagdo define que Y (seja um desempenho sigma alto ou baixo) € uma
fungdo (f) de uma série de Xs, que se referem aos elementos do processo. O objetivo
da etapa de Andlise, dentro do método de melhoria, € solucionar esta formula e
determinar quais dos diversos Xs em nosso processo sd3o os principais contribuintes

do desempenho Y.

Para se chegar a estas “raizes” (Xs), sdo necessérios dois tipos de analise. Um
deles ¢é a propria analise dos dados coletados na etapa de Mensuracdo. O segundo
tipo € o exame do processo, feito através do detalhamento de suas etapas. Para este

trabalho, foram utilizadas as duas técnicas.
5.1 Analise dos dados

O objetivo da analise dos dados é tomar as informagdes que foram levantadas
durante a etapa de mensuracio e examina-las para encontrar evidéncias que possam

explicar o problema sobre o qual se esta trabalhando.

Uma ferramenta muito util nesta analise sdo os histogramas. A representagdo
grafica da variagio normalmente da melhores informagdes do que apenas dados
brutos. Entretanto, o histograma ngo € a Unica ferramenta. Pode-se utilizar qualquer

ferramenta grafica que auxilie na analise e compreensdo dos dados.

Como ja mencionado anteriormente, o processo dos 5 Passos tem clientes
das diversas dreas pertencentes a linha de montagem. Sdo elas: Funilaria, Pintura,
Tapecaria, Mecdnica, Laboratorio de Qualidade e Auditoria. Além destas dareas,

existe uma outra categoria que classifica os problemas que é a de PIMREP (Sistema
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de Monitoramento da Incidéncia e Sofugd@o de Problemas). Esta categoria pode
representar um problema de qualquer uma das outras dreas. Porém, certamente este
problema ja foi identificado antes da Corrida Piloto e ainda ndo teve sua solugdo
implementada. A Figura 9 apresenta a distribui¢do de problemas pelas diversas

dareas.

Total: 619

2% 4%

11%

29%

S 19%
24%

&3 Fintura m Lab.Qualidade 01 Auditoria
B Mecanica 0O PIMREP B Funilaria
W Tapegaria

Figura 9 — Grafico de distribuigdo dos problemas pelas areas clientes

Pela andlise do grdfico apresentado na Figura 9, percebe-se que as dreas de
Tapecaria e Funilaria sdo responsaveis por 53% dos problemas identificados e
solucionados na Corrida Piloto. Qutra por¢do considerdvel é a dos PIMREPs,
correspondente a 19%. Portanto, estas 1rés dreas juntas sdo responsdveis por 72%

dos problemas da amostra.

Como proxima etapa desta andlise convém se analisar a performance de cada
area, separando seus dados dos demais. Para os dados de cada area foram calculados
a média e o desvio padrio dos dados. Além disso, foram elaborados histogramas de

freqtiéncia destes dados, para cada uma das areas.

A Tabela I apresenta os valores das médias e dos desvios padrdo para os

dados de cada area.
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Tabela I — Médias e desvios padrio de cada area

Area Média Desvio padriio
PIMREPs 74 41
Mecénica 55 25
Tapecaria 53 28
Pintura 49 21
Laboratorio de Qualidade 45 26
Funilaria 39 26
Auditoria 37 30

Podemos perceber que os problemas classificados como PIMREPs sdo os
que levam mais tempo até que tenham suas solugdes implementadas (maior média) e
também apresentam o maior desvio padrdo. Isto demonstra uma certa incoeréncia
pois estes problemas ja haviam sido identificados em etapas do projeto anteriores a
corrida piloto. O natural seria que uma vez iniciada a corrida piloto, estes
problemas ja estivessem com suas solucdes encaminhadas e levassem portanto,

menos tempo até as terem implementadas na corrida pilofo.

Vale comentar também que as médias de implementagdo para as dreas de
Tapecaria, Mecdnica e “PIMREPS” sdo superiores aos 52 dias encontrados para o
processo como um todo. Estas dreas, principalmente a Tapegaria e os “PIMREPs”,
por representarem uma porcentagem grande do total de problemas encontrados,

influem negativamente na média geral.

Estes dados podem demonstrar uma “falha” no processo de desenvolvimento
de veiculos da empresa. Nesta etapa de Corrida Piloto, em tese, todos os
componentes ja devem ser de ferramental final. Portanto, nfio sdo esperados grandes
alteragdes nestes componentes, apenas pequenos ajustes em fungdo das

caracteristicas do processo real de montagem da planta.
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Figura 10 — Histogramas para os dados de cada uma das areas clientes
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A Figura 10 apresenta os histogramas que foram gerados a partir dos dados
de cada uma das 4reas clientes. Para a criagdo destes histogramas, os dados de cada
area foram agrupados em blocos; para cada um destes blocos foram identificadas as
quantidades de problemas com os tempos de implementagdo da solugdo integrantes
do respectivo bloco, dando origem entio aos histogramas de freqiiéncia

apresentados.

A andlise destes histogramas sugere que ndo existem variagdes de causas
especiais no processo, isto é, as variagdes apontadas nos histogramas e quantificadas
pelos desvios padrdo devem—se provavelmente a causas comuns. Entretanto, fica
evidente através da anilise que a dispers3o existente no processo € realmente grande,
na maioria das areas. Cerca de 13% do total de problemas da amostra tiveram um

tempo de implementagdo superior ao limite de 90 dias, definido como mdximo.

Deficiéncias inerentes ao processo dos 5 Passos devem ser responsiveis por
uma grande parcela destes tempos muito longos. Porém, fatores externos, como a
interagio com processos complementares de outras areas, também tém influéncia

neste cenario.

As conseqiiéncias destas deficiéncias e eventuais interagdes com processos de
outras areas devem ficar mais evidentes através da anilise mais detalhada do

processo, que se dara a seguir.
5.2 Analise do processo

Além da analise dos dados, outro caminho para se buscar raizes de um
problema é a anilise do processo. Principalmente, se o objetivo do trabalho ¢é

melhorar a eficiéncia de um processo, que é justamente o caso deste estudo.
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no banco de dados em Access
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Figura 11 - Identifica¢do dos “subprocessos”

A primeira etapa desta anilise deve ser o detalhamento dos “subprocessos”

que consiste na anilise das partes principais do processo descrito na etapa de

Definicdo. Com base neste mapeamento do processo foram identtficados

“subprocessos” conforme indicado na Figura 11.
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E importante destacar que estes “subprocessos” foram detalhados com base
na realidade dos mesmos, ou seja, foram mostrados como realmente sdo ¢ ndo como

deveriam ser.

O primeiro “subprocesso” selecionado esta indicado na Figura 11 (quadro 1)

e € descrito a seguir:

e Operador de uma das areas clientes (Funilaria, Pintura, Laboratério
de Qualidade, Tapegaria, Mecénica e Auditoria) identifica algum
problema durante montagem do veiculo.

e Este operador comunica a0 seu supervisor o problema que o analisa e
comunica ao representante da Engenharia de Qualidade da Planta.
Muitas vezes, principalmente no inicio da Corrida Piloto, os
supervisores acompanham a montagem de todos os veiculos, 0 que
agiliza a identificagdo dos problemas.

e O representante da Engenharia de Qualidade recebe a explicagdo do
problema e tira uma foto da regido para facilitar entendimento do
mesmo. Neste momento, ¢ supervisor e o representante “decidem” a
area para a qual serd enderecado o problema.

e O representante da Engenharia de Qualidade abre um 5 Passos
descrevendo no passo 1 o problema encontrado. Em um arquivo
paralelo coloca a foto correspondente a este problema.

e Todos os documentos abertos vio sendo armazenados € uma vez por
semana (todas as sextas-feiras) o banco de dados € enviado a um
representante de cada 4rea “fornecedora” para que os problemas

enderecados a ela possam ser analisados.

O proximo “subprocesso” identificado na Figura 11 (quadro 2) comega a
partir do momento que o representante da area “fornecedora” recebe o banco de

dados dos 5 Passos. Este “subprocesso” pode ser detalhado da seguinte maneira:

e Cada representante da area fornecedora recebe o banco de dados dos 5

Passos e segrega os que foram enderegados a sua area.
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Entdo, faz uma breve analise para verificar os responsaveis dentro de
cada area que devem analisar o problema.

Estes responsaveis recebem seus problemas e comegam a analisa-los.
Caso percebam que o problema foi mal enderegado entdo avisam ao
seu representante que deve entdo acionar o representante da
Engenharia de Qualidade. No proximo envio do banco de dados, este

problema € direcionado a outra area.

O quadro 3 indicado na Figura 11 mostra o terceiro “subprocesso”, detalhado

a seguir:

Quando o enderecamento do problema estd correto, o responsavel
pode entdio responder os passos do documento 5 Passos: Passo 2 —
solugdo temporaria que permite que a planta continue a montagem —
quando necesséria; Passo 3 — causa raiz do problema; Passo 4 —
descrigio da solugdo definitiva do problema, o que vai ser feito e qual
o documento de engenharia que oficializa a mudanga da pega.

Estas respostas sdo entdo enviadas aos representantes das é&reas
“fornecedoras”.

Estes representantes de cada area fornecedora sdo responsaveis por
acionar a Engenharia da Qualidade da planta para que no proximo
envio do banco de dados, as atualizagbes citadas acima ji estejam

consideradas.

O quarto “subprocesso” identificado no quadro 4 da Figura 11 corresponde

aos seguintes topicos:

Quando a solugo do problema ja esta definida e aprovada, as areas da
Ferramentaria ¢ Engenharia de Qualidade do Fornecedor
(Departamento de Compras) sdo acionadas para que, em conjunto
com os responsaveis, possam estabelecer a data de implementagédo de
cada um dos problemas (BPs — breaking points), isto €, quando a

solugio destes problemas vai estar disponivel na planta.
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e Assim que estas duas areas tém estas datas de implementagio (BPs),
informam 4 Engenharia de Qualidade da planta para que atualizem o

banco de dados.
O quinto “subprocesso” (quadro 5 da Figura 11) € detalhado a seguir:

e Quando chega a data de implementacio (o BP), o 5 Passos deve
mudar de responsabilidade. A Engenharia de Qualidade da planta ¢
entdo acionada e passa a ter a responsabilidade de verificar junto
aqueles que detectaram o problema, a implementacéo da solugZo.

e Quando a solugo implementada ndo resolve o problema, segundo a
visdio dos envolvidos da planta, o 5 Passos € entdo redirecionado a
area responsavel e o ciclo recomega.

e Quando a solugio implementada resolve o problema, o documento de

5 Passos pode ser fechado pela Engenharia de Qualidade da planta.

Outro ponto interessante a ser explicado aqui sdo as reunides semanais de
coordenagdo do projeto das quais o assunto 5 Passos é parte integrante da agenda.
Toda terga-feira ¢ feita uma reunifio na planta onde séo discutidos todos os 5 Passos
classificados como “criticos”. Os responsaveis por estes problemas devem
comparecer 4 reunifio e explica-los, mostrando suas causas raizes, as solugBes em

que estdo trabalhando, etc.

O 5 Passos ¢ classificado como critico quando o problema (MARCONDES,
2000):

e Afeta a seguranga no processo de montagem expondo o operador a
riscos de acidente;

e Nio permite a montagem da peca na linha, atrapalhando toda a
seqiiéncia de montagem,

e Afeta a ergonomia do operador durante a montagem;

e Refere-se 4 itens que afetariam a seguranga do cliente final ou

causariam insatisfagOes para a maioria destes;
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¢ Tem data de implementagio de solugio informada que ndo foi

atendida ( o 5 Passos passa a ser critico).

Nestas reunides que acontecem as tercas-feiras sdo selecionados pelos
representantes das areas clientes da planta os 5 Passos que devem ser apresentados

nas reunides com a diretoria do programa.

As reunifes com a diretoria do programa sdo também semanais e ocorrem as
quartas-feiras. Um dos itens da agenda destas reunides € a discussdo dos 5 Passos
selecionados pela planta nas reunides de terca-feira. Teoricamente, esta sele¢do
deveria ser baseada na necessidade de uma diretriz da geréncia do programa com

relagdo ao problema em questdo.

Uma vez que os “subprocessos” estdo definidos e detalhados cabe agora
uma analise dos passos destes para a identificagdo dos que agregam valor ao
processo. Em seguida, cada um dos passos serfo analisados com o enfoque no

tempo.
5.2.1 O valor das etapas dos “subprocessos”

Depois do detalhamento dos principais “subprocessos” identificados, a
proxima etapa de analise € a classificagio de cada etapa dos “subprocessos” com
relagio a agregagdo, ou ndo, de valor para o cliente. Segundo ECKES (2001), uma

etapa de um processo agrega valor quando:

e O cliente esta disposto a pagar por aquele passo do processo,
e O passo modifica ou transforma fisicamente o produto ou servico,

e A atividade ¢ realizada corretamente logo na primeira vez.

Para o estudo do processo dos 5 Passos, a definicdo de ECKES (2001) com

relacdo a agregagdo de valor ao processo foi adaptada da seguinte maneira:

e O passo em quesido afeta diretamente a busca da solu¢do do

problema;



o (O passo do processo é, definitivamente,

eficiente possivel;

e A atividade é realizada corretamente logo na primeira vez.

A Tabela II apresenta a analise das etapas de cada um dos “subprocessos”

com relagio a definigdo apresentada acima.

Tabela II — Defini¢do do valor dos “subprocessos”

Passo do “subprocesso” Valor Motivo
Sim/Nio
“Subprocesso 1”
Operador de uma das dreas clientes
(Funilaria, Pintura, Laboratério de
Qualidade, Tapegaria, Mecénica ¢ Sim Passo de detecgiio do problema.
Auditoria) identifica algum problema
durante montagem do veiculo
Este operador comunica ao seu supervisor o
problema que o analisa e comunica ao
representanie da Engenharia de Qualidade
da Planta. Muitas vezes, principalmente no Supervisor analisa dificuldade encontrada
inicio da Corrida Piloto, os supervisores Sim pelo operador e verifica se realmente existe
acompanham a mortagem de todos os um problema com a pega em questio.
veiculos o que agiliza a identificagfio dos
problemas,
O representante da Engenharia de
Qualidade recebe a explicagiio do problema
¢ tira uma foto da regifio para facilitar . ; :
entendimento do mesmo. Neste momento, o Nio Em mugoslcas;)s, a (L(‘.iftmgﬁ? dﬂ —
supervisor ¢ o representante “decidem” a Tesponsavel pelo probloma ©m )
4rea que para qual sera enderegado o
problema
O representante da Engenharia de . . -
Qualidade abre um 5 Passos descrevendo no Y r:ponsavell)por rzilﬁ': dzd:ﬁmss;a;? . o
passo T o problema encontrade. Em um Nio problema 10 Hanco e
arquivo paralelo coloca 2 fote ? 2 mesma pe&mz:’que ° ou (efeito
correspondente a este problema. e
Todos os documentos abertos vio sendo
gfxﬂ:;;m;zopg ;:13;:2 (e Processo ndo & eficiente, Um problema
enviado a um representante de cada area Nio dﬂ. 10 na ds eguildzf-feua, por e{:enilplo, N
“fornecedora” para que os problemas seraﬁ Al o Igaofafea rest it avel em
enderecados a ela possam ser analisados. ke e
“Subprocesso 2” -
Cada representante da drea fornecedora
recebe o banco de dados dos 5 Passos ¢ 0 pessoa que regete = 3 Pfa.ssos uiio é.a .
. & derscados € Nio responsavel por analisd-los; ela os redistribue
Zjeg; £ 08 que M Enderegadas 4 sua a0s responsdveis dentro de sua drea.
fsmr:’ i‘imb{ i aﬂ:‘l:;edm :e':gm A pessoa que recebe 0s 5 Passos nio éa
P 4 Nio responsdvel por analisd-los; ¢la os redistribui

devem analisar o problema.

acs responsaveis dentro de sua drea.

feito da maneira mais




Estes responsaveis recebem seus problemas
e comecam a analisd-los. Caso percebam
que o problema foi mal enderegado entiio
avisam ao seu representante que deve entio
acionar o representante da Engenharia de
Qualidade. No proximo envio do banco de
dados, este problema & direcionado a outra
area.

“Subprocesso 3”

Quando o enderegamento do problema esta
correto, o responsdve! pode entéo responder
0s passos do documento 5 Passos: Passo 2
soluglio tempordria que permite que a planta
continue a montagem — quando necessdria;
Passo 3 — causa raiz do problema; Passo 4
descrigdo da solugdo definitiva do
problema, o que vai ser fifo ¢ qual o
documento de engenharia que documenta a
mudanga da pega.

Niao

Sim

Se o enderegamento do problema foi incorreto
perde-se muito tempo até que a drea
responsivel seja acionada para a analise do

mesmo.

Processo de solugio dos problemas
(identificagiio da causa raiz; estudo de
alternativas, propostas de soluges, etc).

Estas respostas sio entio enviadas aos

representantes das areas “fornecedoras™.

Nio

Processo burocritico; diversas “voltas™.

Estes representantes de cada drea
fornecedora sfio responsdveis por acionar a
Engenharia da Qualidade da planta para que
no proxime envio do banco de dados, as
atualiza¢es citadas acima ja estejam
consideradas.

“Subprocesso 4”

Quando a solugio do problema ji esta
definida ¢ aprovada, as dreas da
Ferramentaria ¢ Engenharia de Qualidade
do Fornecedor (Departamento de Compras)
sdo acionadas para em conjunto com os
responsaveis, possam estabelecer a data de
implementagio de cada um dos problemas
(BPs — breaking points), isto ¢, quando a
soluglio destes problemas vai estar
disponfvel na planta,

Nio

Sim

Processo burocritico; diversas “volias”™.

Determinagiio da data de implementag#io da
solugio do problema.

Assim que estas duas areas tém estas datas
de implementagiio (BPs), informam 4
Engenharia de Qualidade da planta para que
atualizem o banco de dados.

“Subprocesso 5”

N#o

Quando chega a data de implementagio (o
EP), o 5 Passos deve mudar de
responsabilidade. A Engenharia que

Processo burocratico; diversas “voltas”.

Processo burocratico; diversas “voltas™. A

ser fechado pela Engenharia de Qualidade
da planta.

Qualidade da planta & entio acionada e Nao area acionada nfio ¢ a responsdvel pela analise
passa a ter a responsabilidade de verificar ¢ fechamento do documento.

junto aqueles que detectaram o problema, a

implementagio da solugio.

Quando a solugio implementada ndo

resolve o problema, segundo a visdo do Quando isso acontece, ja foi perdido um
pessoal da planta, o 5 Passos é entiio Nao tetnpo enorme para a proposta de uma solugio
redirecionado 4 drea responsavel e o ciclo nio eficaz.

recomega.

Quando a solugdio implementada resolve o

problema, o documento de 5 Passos pode Sim Verificagiio, validagic e documentagiio da

solugio.

57
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Ao se analisar o resultado desta classificacio apresentada na Tabela II,
percebe-se que dos 16 passos que detalham os “subprocessos”, 11 (69%) ndo
agregam valor, ou agregam menos do que poderiam, seja porque ndo sdo a forma
mais eficiente de serem executados; ou porque ndo estdo diretamente relacionados
com a busca das solugBes para os problemas em questdio; ou ainda, porque nio
garantem que algo seja feito corretamente na primeira tentativa. Este € um indicio de

que o processo pode e deve ser melhorado.
5.3 Analise das raizes do problema

Uma vez analisados os dados e o processo em si, cabe agora a analise das
raizes do problema. E preciso descobrir as causas que levam o processo a uma

dispersio elevada e a tantas etapas de “subprocessos” que ndo agregam valor.

A Tabela II apresentada no item 5.2.1 apresentou alguns motivos pelos quais
os passos dos “subprocessos” n3o agregam valor ao processo. Entretanto deve ser
feita uma analise mais geral do processo para saber se algo mais pode estar

contribuindo para o desempenho ruim do mesmo.

Para o desenvolvimento desta anilise serd utilizada uma ferramenta muito
conhecida, o diagrama de causa e efeito, também conhecido como diagrama espinha

de peixe ou de Ishikawa.

A Figura 12 apresenta um diagrama de causa e efeito para a andlise dos
motivos da existéncia de tempos muito altos para a implementacdo das solugdes dos

problemas identificados na corrida piloto.

Baseado na experiéncia vivida pelo autor durante a corrida piloto do projeto
em estudo, foram identificados as principais provaveis causas para a existéncia de
tempos de implementagdo de solucdo altos. Estas causas estdo separadas no diagrama
da Figura 12 em partes distintas; pessoas, mensuragdes, métodos, fatores externos,

magquinas e materiais.
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Falia de objetividade no Necessidade de inleragio com
enderegamento dog problemas proceeees paralelos {por exetnplo, para
(pnnfxpuhneauzno que § se obler a zprovagio pard a alteragio
classificado come crtico) de uza pega).

Grafices de controle e
Telatérios que nio refletem a
tealidada @ pouco awdliam a
peréncia 1 teamada de decisdo.

Falta de iniciativa {medo™ de
aseurmir responeabilidades),
comprometimento e/ou espirito de
urgncia.
Falta d¢ experiéneia
{engenheiros para &
identificaglio das cauras dos
problemas, por exemple).

Envio eemanal do banco de dados aoe
BT es das drens f d

Falta de critério (e/ou conhecimento)
5o endarecamento dos problemas as

Por que ¢ tempo de
implementagiio das soluges
de problemas ¢ fiio alto?

Banco de dados nio dispanivel

Reagho lenta por parte do a todow squeles direlgmente Falla de claroze na descrigio
fomecedor para implementar envolvidos na soleglo dos da definiglo do probleste
28 mudangas . problemas (dependéncia (passo 1)
sx¢esgiva do repregentante)
Problemas comercime enire Banco de dados sem a3 folos
GMB ¢ fornecedores (86 disponiveis em arquive
paralelo)

Fatores Externos

Figura 12 — Diagrama de causa e efeito

A primeira parte do diagrama diz respeito as pessoas. A falta de objetividade
no enderecamento dos problemas foi um problema notado muitas vezes durante a
corrida piloto do projeto em estudo. Problemas que poderiam ser muito criticos caso
nio fossem resolvidos antes da data de inicio de produgido do carro, muitas vezes,
eram deixados em segundo plano pois os responsaveis na Engenharia de Qualidade
da Planta e dos clientes do processo classificavam outros menos relevantes, como
criticos. Quando se priorizava entdo aqueles realmente criticos, percebia-se que se

havia perdido um tempo precioso para o encaminthamento da solugdo do mesmo.

Outra ponto percebido se deve em um funcgdo da rigida estrutura hierarquica
da GMB, principalmente no ambiente planta. Os funcionirios tém um medo
excessivo de assumir responsabilidades. Problemas muitas vezes discutidos pelos
engenheiros e operadores com solugdes encaminhadas foram reabertos pois um

supervisor nio concordava ¢ 0 subordinado ndo mantinha a posi¢do antes acordada.

Outro ponto relativo as pessoas no processo dos 5 Passos ¢ a falta de
experiéncia dos que trabalharam neste projeto. Em primeiro lugar, porque a média de
idade dos engenheiros (de produto, de manufatura ¢ de compras) que foram

selecionados para trabalhar neste projeto era muito baixa. Em segundo lugar, em
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fungio do fato de a GM do Brasil nunca ter desenvolvido um veiculo inteiro, como

foi o caso do projeto em estudo.

Com relagdo & parte de Mensuragbes destacada no diagrama de causa e efeito
da Figura 12, outro problema vivenciado foi a falta de clareza e foco dos relatorios
gerenciais gerados pelo grupo responsavel pela coordenagfio do processo dos 5
Passos. Estes ndo permitiam & geréncia do programa uma andlise precisa dos
problemas que portanto, nio dava as diretrizes adequadas para o encaminhamento de

alguns problemas.

A parte dos Métodos no diagrama da Figura 12 é, talvez, a mais importante.
A necessidade de interagio com outros processos de trabalho da GMB para a solugio
dos problemas causou muitos “atrasos”. Muitas vezes, se demorava mais de 30 dias
apenas para a aprovagdo, interna 8 GM, da alteragfo de uma determinada peca. Um
atraso deste tipo, dependendo da etapa em que se encontra a ferramenta de um

fornecedor, por exemplo, pode ser decisiva para o adiamento do projeto.

O envio apenas semanal do banco de dados dos 5 Passos foi outra
caracteristica do processo que gerou, em alguns casos, uma demora desnecessaria de
até 7 dias. Quando um problema era identificado no sabado, por exemplo, o
representante da area fornecedora so iria ficar conhecendo-o na sexta, quando recebia
a atualizagio do banco de dados da respectiva semana. SO entdo, este enderegava-o

a0 engenheiro responsavel por analisa-lo.

A falta de critério e/fou conhecimento por parte dos supervisores das areas
clientes e dos representantes da Engenharia de Qualidade, no momento de identificar
a eventual area para a qual o problema deveria ser enderegado também gerou
“desperdicio” de tempo. Quando um problema era enderegado a area incorreta,
levava-se os mesmos 7 dias (de uma sexta-feira a outra) até que o responsavel

correto fosse acionado.

Outro aspecto negativo muito prejudicial ao andamento do processo esta
descrito na parte de “Maquinas” do diagrama. A falta de um banco de dados

disponivel e acessivel a todos os envolvidos no enderegamento, analise e solu¢io dos



61

problemas pode ser considerada como a principal causa das “diversas voltas”
apontadas na Tabela II como o motivo pela ndo agregacio de valor das respectivas
etapas dos “subprocessos”. Além do alto tempo que se levava da identificagio do
problema até a anilise do mesmo pelo engenheiro responsavel pela pega, muitos
funcionarios, como os representantes das areas fornecedoras, poderiam ser melhor
aproveitados em outras fungSes, quem sabe até, na busca de solugdes para os

problemas, uma vez que suas fungdes ndo seriam mais necessarias.

Os “Materiais”, outra parte do diagrama, também geraram problemas, em
alguns casos. As definigdes dos problemas, descritas no Passo 1 do banco de dados,
eram muitas vezes, dificeis, para nfio dizer impossiveis, de serem compreendidas.
Perdeu-se tempo, entdo, para entrar em contato com o criador do documento para
entender sobre o que se estava falando. As vezes, este tinha que consultar o operador
que identificou o problema para “lembrar” do que se tratava. A falta das fotos no
banco de dados serviu para agravar ainda mais este problema. As fotos eram
disponibilizadas em arquivos separados, extremamente “pesados” e dificeis de serem

manuseados.

Por fim, mas muito relevante, foi a influéncia de fatores externos ao processo
(e @ GMB). Em alguns casos, “atrasos” foram causados pela falta de agilidade do
fornecedor em reagir aos problemas e suas causas, uma vez detectadas. Em outros,
estes se deram em decorréncia de pendéncias comerciais entre a GM e seus

fornecedores.
5.4 Validagio das causas

Uma das principais diferencas do Seis Sigma para os demais programas de
melhoria da qualidade € que todas as decisdes orientadas por ele sdo baseadas em
dados e fatos. Ndo existe aplicagio mais importante deste concetto do que na
validagio das raizes do problema. Na etapa de validagio destas raizes, ou causas,
estas serdo confirmadas para que na proxima etapa da metodologia DMAMC, a de
“Melhoria”, solugbes possam ser encontradas para se minimizar ou eliminar o

problema (ECKES, 2001)
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Existem trés maneiras principais de fazer a validagiio das causas de um

problema:

1. Utilizagdo dos dados atuais disponiveis;
2. Aplicagio de métodos de regressdo, cuja forma mais simples € o
diagrama de disperséo;

3. Implementagio de experimentos planejados.

Para o estudo em questdo, serdio utilizados os dados atuais disponiveis no
banco de dados dos 5 Passos. Dos 619 5 Passos fechados no sistema, foram
selecionados os 20% dos problemas que levaram mais tempo até que tivessem suas

solugbes implementadas, em cada uma das dreas “clientes”.

O total de itens selecionados foi de 124, representando a soma dos 20% mais
criticos de cada drea, com relagdo ao tempo de implementacdo das solugdes dos

problemas. A distribui¢do da quantidade de itens por drea ficou a seguinte:

e Tapegaria: 37 itens;
o Funilaria: 30 itens;
o PIMREP: 23 itens;
o  Mecdnica: 13 itens;
o Auditoria: 13 itens;
e Laboratorio de Qualidade: 5 itens;

o Pintura: 3 itens.

Foi segregada da lista de 619 5 Passos uma tabela com estes 124 itens
selecionados. Cada um deles foi analisado para se identificar se uma ou mais causas
apresentadas na Tabela 11 e no diagrama de causa e efeito podiam ser apontadas
como as causas para a demora da implementagdo da solugdo de cada um dos itens.
Foram adicionadas colunas a tabela para a classificacdo das causas, conforme

indicado na Figura 13.
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Algumas causas sio evidentes e prejudicaram o andamento de todos os 5

Passos, com o por exemplo, a ineficiéncia dos graficos de controle no suporte a

tomada de decisdes por parte dos gerentes. O envio semanal do banco de dados

também atrapalhou muito, causando atrasos de até 7 dias para cada passo do

processo. A falta de fotos no banco de dados e a falta de um banco de dados tnico e

disponivel a todos os envolvidos na identificagdo ¢ solugio dos problemas foi outro

fator negativo comum a todos os 5 Passos.
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Para as demais causas apontadas no diagrama de causa e efeito, houve o
estudo detalhado dos 124 itens segregados identificando as causas conforme indicado

na Figura 13. As causas foram classificadas em:

o Falta de objetividade;

¢ Hierarquia rigida;

e Falta de experiéncia;

e Interagdo com processos externos (mas internos 3 GMB);
¢ Enderegamento incorreto do problema;

e Passo 1 (defini¢iio do problema) ndo clara;

¢ Reacdo lenta por parte do fornecedor;,

e Problemas comerciais entre GMB e fornecedores.

A Tabela IH apresenta os resultados desta classificagdo, de forma nfo
excludente, ou seja, mais de uma causa pode ter sido apontada para um tGnico
problema. A primeira linha da tabela apresenta as causas a serem validadas. A
segunda, a quantidade total de itens (dentre os 124) que sofreram com as causas. A

Gltima linha da tabela apresenta estes valores percentualmente.

Tabela ITI — Resultados da validagdo das causas

Interagao

Falta de Hierarquia Faltade | com Enderegamento | Passo1ndo | Reagao lenta Problemas

objetividade | rigida Experiéncia processos incorreto claro | do fornecedor | comerciais
| | externos ‘ ‘
! i H 1 + 1

34 12 67 42 48 ‘ 13 20 ‘ 5
| ! | ! ! { |
27% 10% 54% 34% 35% [ 10% 16% ' 4%

Diante dos resultados encontrados e da experiéncia do autor no projeto em
estudo, estas causas foram consideradas validas. O capitulo 6 vai propor melhorias

no processo para a eliminagZo ou diminui¢do destas causas.
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6. MELHORIAS PROPOSTAS

Quando se completa as etapas do ciclo DMAMC anteriores a esta, isto €,
“Definigio”, “Mensuragdo” e “Analise”, a etapa de “Melhoria” torna-se a mais
simples da metodologia (ECKES, 2001). As solugdes geradas nesta etapa devem
buscar eliminar as causas do problema, ou suavizar e minimizar seus efeitos. Serdo
apresentadas neste capitulo, propostas de melhoria com o objetivo de eliminar ou
reduzir os impactos negativos ao processo dos 5 Passos, das causas detectadas e

validadas na etapa de “Analise” (capitulo 5).
6.1 Sistema iinico e integrado de identificacdo e solucio de problemas

A primeira proposta de melhoria para o processo dos 5 Passos, apesar de
parecer muito simples, pode ter um impacto muito positivo. Se trata da criagdo de
um sistema eletrdonico (nico e disponivel a todos os funcionarios da empresa
envolvidos diretamente no desenvolvimento de um projeto especifico. Ndo se
enquadra nesta proposta o abandono da metodologia dos 5 Passos, pelo contrario, o

que se busca € uma maneira de deixa-la mais eficiente.

O arquivo do MS Access utilizado atualmente, seria substituido por um
ambiente eletrénico (sistema) desenvolvido especialmente para a metodologia,

levando em conta todas as suas caracteristicas e requisitos.

O desenvolvimento de tal sistema ndo seria uma novidade para a empresa.
Atualmente, existem sistemas semelhantes utilizados em alguns departamentos
durante etapas anteriores a corrida piloto do projeto. O proprio sistema PIMREP -
Sistema de Monitoramento de Incidéncia e Solucdo de Problemas (Problem Incident,
Monitoring and Resolution Program) utilizado pela Engenharia de Produtos durante
as fases de desenvolvimento do projeto pode ser utilizado como base para ©
desenvolvimento do novo sistema. Evidentemente, os problemas enfrentados com
este ou outros eventuais sistemas que venham a ser utilizados como base, poderiam

ser resolvidos ou minimizados para o que se esta propondo.
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Este sistema, se implementado, causaria um impacto positivo em muitas das
causas para os longos tempos de identificagio e solucdo de problemas, apontadas no
capitulo anterior. As principais melhorias advindas deste novo sistema, focando-se a

reducdo destes tempos, seriam:

e A pessoa que identifica 0 problema seria a responsavel pela abertura
do 5 Passos no sistema. Nio existiia a necessidade de um
representante da Engenharia de Qualidade, evitando-se assim as
eventuais “distor¢des” de informagio até que se tenha o problema
registrado. Além disso, os engenheiros da Engenharia da Qualidade
poderiam ser deslocados para ajudar a analisar o problema e propor
alternativas de solugdes para os mesmos. (Fim do “envio semanal” -
1 vez por semana - e melhoria da qualidade da descricdio do passo 1
e conseqiiente entendimento do problema).

e Analogamente, o representante oficial das areas fornecedoras também
perderiam suas fungdes de “recebedores” e “enderegadores” internos
dos problemas. Um 5 Passos, quando aberto, estaria automaticamente
disponivel para aquele responsavel pela analise e solugdo do problema
(responsavel ciente assim que o problema é registrado).

e O banco de dados estaria disponivel a todos os envolvidos no projeto,
contendo todas as informagdes necessarias para a analise do problema
identificado, como fotos, comentarios do operador que detectou o
problema, sugestdes dos mesmos, etc. (Concentragdo de informagoes
requeridas para uma andlise adequada, evitando-se mal
interpretagdes e perda de tempo com solugdes ineficazes).

e Quando um 5 Passos fosse erroneamente enderegado, a defini¢do e o
acionamento da area correta se darta também, via sistema, quase que
automaticamente.

o Geraglio automatica de graficos e relatérios gerenciais baseados nos
dados oficiais disponiveis no sistema. A geréncia estaria entdo, bem

assessorada para analisar estrategicamente a evolugdo dos problemas,
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provendo recursos onde e quando necessarios. (Distribuicdo de carga

de trabalho mais eficiente).

Como demonstrado pelas melhortas apontadas acima, os ganhos de efici€ncia
do Processo dos 5 Passos seriam muitos, caso um sistema Unico e integrado de
identificagdo e solug¢do de problemas fosse implementado. As causas validadas da
Tabela 111 como “falta de objetividade”, “enderecamento incorreto” e “passo 1

(defini¢dio) ndo claro” seriam minimizadas ou eliminadas.
6.2 “Rotatividade” dos funcionarios (Job Rotation)

A “falta de experiéncia dos engenheiros”, foi uma causa presente em grande
parte dos problemas, conforme indicado na Tabela III. Este problema ¢ totalmente
justificavel, uma vez que na historia da GM do Brasil nunca se havia desenvolvido
um projeto de um carro inteiramente novo, aqui no pais. Os funcionarios que
participaram no desenvolvimento do projeto sempre trabalharam com a localizagdo
de componentes importados e nunca no desenvolvimento de sistemas inteiros. Era
evidente que, problemas ocorressem e que os funcionarios {engenheiros do produto,
de manufatura, de qualidade e de materiais) tivessem uma dificuldade natural de
propor alternativas e solugdes para os mesmos. Além disso, muitos engenheiros que
trabalharam neste projeto eram novos (tinham pouca idade) e conseqilentemente

pouca experiéncia, apesar de serem altamente capacitados.

A experiéncia adquirida por estes funcionarios com os erros e acertos
vivenciados no projeto em questio deve ser aproveitada de maneira inteligente nos

projetos futuros da empresa.

A geréncia deve “distribuir” estes funcionarios pela empresa (job rotation)
para que estes possam passar sua experiéncia aos demais colegas. Além disso,
projetos de grande porte devem contar com estes engenheiros que agora, em fungfio
da maturidade adquirida, desempenhariam um papel muito melhor na analise e no

encaminhamento das solugdes dos problemas identificados numa corrida piloto.
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6.3 Melhoria do critério na selecao de fornecedores

Conforme demonstrado no capitulo 5 (Tabela III) cerca de 20% das causas
para os longos tempos de implementacio das solugdes dos problemas estdo
relacionadas com “ a reagfo lenta por parte dos fornecedores” ou entdo “problemas

comerciais entre a GMB e fornecedores”.

No inicio de um projeto, na etapa de planejamento do mesmo, a Engenharia
de Produtos emite documentos denominados SORs — DeclaragGes de Requisitos para
os fornecedores (Statement of Requirements) a todos os potenciais fornecedores de
seus sistemas e componentes. Nestes SORs sdo descritas caracteristicas e requisitos
técnicos que deverdo ser respeitados pelos fomecedores, caso sejam aprovados para

o desenvolvimento.

Entretanto, quando sdo feitas as cotacBes entre todos os fornecedores
interessados no desenvolvimento dos sistemas e componentes de um determinado
projeto, invariavelmente tem-se priorizado o fator “menor custo” para a escotha dos
mesmos. Evidentemente este fator deve ser considerado como uma das prioridades,
mas definitivamente, ndo deve ser a unica. O que se notou no projeto estudado € que
muitos fornecedores que assumiram compromissos estabelecidos nos SORs ndo
tiveram a competéncia técnica para o desenvolvimento de um projeto onde a

qualidade foi um fator primordial.

A proposta de melhoria deste aspecto leva em conta a criagdo de um time
multidisciplinar (integrantes de diversas areas da GM) que deveria participar
ativamente na escolha dos fornecedores. Este time teria a obrigacdo de avaliar e
comparar os fornecedores interessados pelo projeto com relagdo & pregos, instalagdes
fabris no Brasil, capacidade técnica para o desenvolvimento do projeto € histérico

dos mesmos em projetos anteriores.
6.4 Treinamento

Outras duas causas apontadas no capitulo 5 foram “hierarquia rigida” e

“Interagdo com processos externos”. A hierarquia rigida faz com que o funcionario,
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no caso o operador que detectou o problema, tenha muito “medo” de assumir
responsabilidades com relagdo a alternativas propostas pelos representantes das areas
fornecedoras. Solu¢des assumidas por eles como satisfatorias, as vezes, eram
novamente questionadas pelos proprios, em fungo de uma discordancia por parte da
supervisdo, mesmo que o operador tivesse certeza de que a solugdo anteriormente
proposta resolveria o problema. Apesar da hierarquia rigida da GM, principalmente
no ambiente da planta, ser o motivo deste medo excessivo de assumir posi¢des, um
treinamento destes operadores e de seus supervisores poderia ajudar no sentido de
fazer com que eles pensassem de forma mais ampla, focando os beneficios totais

para o programa em detrimento a vaidades e opinides isoladas.

A interagdo do processo dos 5 Passos com processos externos, mas ainda
internos a GM, teve grande influéncia negativa na amostra dos problemas que mais
demoraram para terem suas solugdes implementadas. Podemos citar como processos
externos basicamente dois: o processo de aprovagio de alteragio de pegas e o
processo de renegociagdo com os fornecedores em fungdo destas pecas alteradas. Os
funcionarios envolvidos nestes processos nem sempre tém o mesmo ritmo € senso de
urgéncia de quem trabalha diretamente com o projeto. Um treinamento especifico
para estes funcionarios envolvidos nestes processos externos (paralelos) poderia

fazer com que adquirissem um senso de urgéncia ainda néo existente.
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7. CONTROLE E MANUTENCAO DOS GANHOS

A Qltima etapa da metodologia DMAMC ¢é a de “Controle” dos ganhos
obtidos com as melhorias propostas na etapa anterior. A etapa de Controle pode
acontecer em dois niveis. O primeiro acontece no nivel operacional. Quando se esta
pronto para controlar as melhorias, é preciso respondera duas questdes sobre o

projeto. Primeiro, a padronizagio € alta ou baixa? (ECKES, 2001).

A padronizagio do processo refere-se a estabilidade de suas etapas, depois
que se tiver completado a etapa de Melhoria. No comego de um projeto,
especialmente em um projeto com alto grau de ineficiéncia, como € o caso do
processo estudado, existe quase sempre uma padronizagéo baixa. Porém, depois que
o processo é mapeado (como ¢, e ndo, como deveria ser) e as melhorias
implementadas, os passos do processo devem agregar estabilidade em cada uma de

suas etapas (ECKES, 2001).

O segundo elemento para determinar a escolha de seu método de controle € o
estado do processamento. Este refere-se ao volume de produtos ou servigos gerados
por um determinado processo. Dependendo dos aspectos que foram alvos das
melhorias, seu processamento pode ficar alto ou baixo. As unidades de medida para
determinar o estado do processamento podem ir de um ao “infinito”. Segundo
ECKES (2001), um processamento baixo é aquele medido como menos de 10 itens
produzidos durante o periodo de um ano de um mesmo processo. Um processamento
de nivel médio € aquele que produz de 20 a 50 itens/ano e um processamento alto é
aquele que gera mais de 50 itens/ano. Segundo este critério definido por ECKES
(2001) o processo dos 5 Passos poderia ser classificado como de alto

processamento, se considerarmos cada problema solucionado como um produto.

O alto processamento aliado a alta padronizagdo pedem métodos estatisticos
de controle. O grafico de controle (cartas de controle do processo) € o
correspondente Plano de Reposta podem alertar as pessoas com relagdo 4 causas
especiais de varia¢do, para que as melhorias iniciais sejam mantidas no decorrer do

tempo e a melhoria continua ocorra depois que a equipe do projeto se dissolver.
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Um plano de resposta nada mais ¢ do que um plano que contenha a
identificacdo das mensuragdes, especificacdes e alvos do processo, os tipos de
controle e as melhorias que estdo sendo feitas a curto prazo. Além disso, ele contém

0 mapa do processo “como deve ser”.

Evidentemente, para o processo dos 5 FPassos, as melhorias propostas no
capitulo 6 ainda ndo foram implementadas. Entretanto, serd apresentado a seguir
um exemplo de um plano de resposta para o processo dos 5 Passos, desenvolvido

para ilustrar esta etapa da metodologia DMAMC.

A Figura 14 apresenta como ficaria o processo dos 5 Passos apos a

implementagio das melhorias propostas no capitulo 6.

Além deste novo mapa do processo, os demais componentes do plano de

resposta seriam:

o Medidas — nova média (u) dos tempos de implementagdo para a
solugdo dos problemas; novo desvio-padrdo (o) do processo; novo
Cpk e nova classificagdo sigma do processo.

¢ Especificagdes — verificagio dos resultados obtidos (o tempo meédio
melhorou em 30% ? O LSE de 90 dias esta sendo respeitado
totalmente? ).

e Métedos de coleta de dades - novos relatorios e graficos gerenciais
gerados automaticamente a partir do novo sistema integrado e Unico
para a identificagdo e solugéo de problemas.

e Métodos de Controle — histogramas e cartas de controle;

e Melhorias de processo — continuagdo da determinagcdo de novas
metas para aperfeicoamento constante do processo; as methorias até
entio implementadas ndo teriam proporcionado ao processo um

desempenho “Seis Sigma”. ..
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Figura 14 — Processo dos 5 Passos {“como deve ser”)

Foram apresentados neste capitulo alguns exemplos de métodos e

documentos que auxiliam no controle e manutencdo dos ganhos advindos da

implementagdo das melhorias propostas numa metodologia DMAMC.
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8. CONCLUSAOQ

O desenvolvimento deste trabalho foi baseado na adogio do Seis Sigma e da
metodologia DMAMC (Definir, Medir, Analisar, Melhorar e Controlar) para a
melhoria de um processo ndo-produtivo, o processo dos 5 Passos, utilizado pela GM
do Brasil na identificacio e solugdo de problemas durante a corrida piloto de um

projeto automotivo.

Evidentemente, esta metodologia adotada ndo seria a Unica para estudar e
propor alternativas de melhorias para o processo em questio. Qualquer analise
criteriosa identificaria os pontos negativos a serem melhorados ou eliminados.
Principalmente para o caso estudado, em que o desempenho do processo estd muito
ruim, fato comprovado pelos coeficiente Cpk e pela propria classificagdo de 1,2 o

(Sigma) demonstrados no capitulo 4.

Entretanto, o sistema de classificagdo do processo (6 Sigma) ¢ as etapas de
melhoria da metodologia DMAMC se mostraram um excelente guia para se estudar o
processo. Através delas foi possivel determinar os objetivos a serem alcangados, o
tipo de dados mais adequado e a melhor forma de coleta-los, as mensuragdes
cabiveis, a analise e mapeamento do processo atual real (e nfo ideal), as propostas de

melhoria e por fim, as formas de acompanhamento e controle destas melhorias.

Deve-se ressaltar que o Seis Sigma tem que ser encarado como um processo
de busca da melhoria continua. Este processo que hoje esta classificado como 1,2 o,
apos as implementagBes das melhorias propostas poderia atingir 2 ou 3c. Isso
significa dizer que a metodologia aplicada falhou, uma vez que nfio se atingiu um

desempenho 6c ? Definitivamente, ndo.

A melhoria de 1,2 para 3o, por exemplo, representaria um grande avango a
ser percebido pelos clientes do processo, no caso os operadores da linha de
montagem. Em segundo plano, estes avangos melhorariam as condigbes de
montagem e das proprias pecas dos veiculos, que num futuro muito breve estariam

nas mios dos clientes finais da GM, os compradores de veiculos novos.
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Além disso, quando este processo tiver um desempenho melhor do que o
atual, os ponfos negativos e as melhorias a serem adotadas ndo serdo tdo evidentes
como foram para o caso do processo dos 5 Passos. Entdo, o Seis Sigma e sua
metodologia DMAMC serdo as ferramentas mais adequadas para a melhoria do

Processo.

Os objetivos de melhoria propostos no capitulo 3 deste trabalho, que foram a
redugio do tempo médio para a solucfio de problemas em 30% e a defini¢io de um
limite maximo (LSE) de 90 dias, ndo puderam ser comprovados. Nio foi
demonstrado no trabalho, se com a implementagio das melhorias propostas no
capitulo 6, os objetivos foram atingidos. Tal comprovagdo ndo foi possivel pois
dependeria da introdugdo destas melhorias no processo atual dos 5 Passos.
Obviamente, a adogdo destas melhorias dependeria de uma analise ¢ aprovacdo por

parte da geréncia das areas envolvidas da GM do Brasil.

Depois da introdugio das melhorias propostas no capitulo 6, o
acompanhamento de uma nova corrida piloto para um projeto do mesmo porte do
estudado seria necessério. Novos dados seriam coletados e uma nova analise deveria
ser feita para se conhecer o novo desempenho. Entdo, os métodos de controle e
manutengdo dos ganhos apresentados no capitulo 7 deveriam ser empregados para se
assegurar o “fechamento” da metodologia DMAMC. Esta nova analise ndo fazia

parte do escopo inicial deste trabatho, até mesmo por uma questio de tempo.

Porém, a ndo comprovacgdo dos resultados advindos das melhorias propostas
ndo invalida o trabalho. No desenvolvimento deste, foram abordadas e detalhadas
cada uma das etapas da metodologia DMAMC. Seus conceitos foram aplicados ao
processo dos 5 Passos, os pontos negativos deste foram apontados e methorias foram
propostas. A aplicagio do método foi véalida e o objetivo inicial proposto para o

trabalho foi atingido.
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Identificagdo |

da drea de
abertura

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

PR

PR

PR

TAP

PR

PR

PR

PR

PR

PR

TAP

Mimero
| sequencial

28

27

al

26

21

29

27

3112002

3112002

30M1/2002

31172002

3M12002

| 32002

3172002

31172002

3172002

1/2/2002

PASSO1 - Descrigio do Problema

Chicote do motor de partida, pode girar durante a
maontagem, ficando desalinhado,
‘Transferido pela Eng® de Produto - R. Fanucchi em
2110212002, Transferido por Materiais em 20/06/02
para avaliagio da modificagdo

Chicote do sensor de pressdo do dleo, pode ser
gado a monlagem do suporte do
attermnador. Transferido pela Eng* de
Preduto - R, Fanucchi em 05/03/2002, Segundo Vitor
Vieira em 11-04-02.. A EWQ PB 471 altera chicotes
que ja vem

Tubo de vacuo do booster esta interferindo com o
cabo do acelerador. (C 1.6 NE 5/ ABS).
Transferido pela Eng* de Produto - R. Fanuecchi em
21/02/2002.  Transferido pela Manufatura, Aleixo
Holanda em 17/05/02 devido av LPF estar fiberado

paraa |
Impossibilidade de montar o suporte do tritho do teto, |
devido a fatta rebitadeira para fixa-lo. Transterido pela
Manuofatura, Heralde Joagquim em 10/05/02 Segunds
andlise ¢o Sr, Bitencowst em 05/06/02, o problemna
continua e deverd ser transferido a Manufat

Dificuldade de montar a mangueira do esguicho
devido a posigfo do furo e o dispositivo de
montagem, sai fora de posicio. Tempo excessivo
para realizar a montagem. Transferide
pela Eng® de Produto - R. Fanucchi em 21/02/2002. |
Transferide

Dificuldade de montagem da mangueira esguicho do
cofre; Dispositiva {cabo) tocando ne rebaixo do painel
interno ndo cofre saindo for a da rota , processo
oneroso. Transferido pela Eng® de Produto |

R. Fanuechi em 21/02/2002. Transferido |

Isolador externo do painel do dash, obstruindo o furo
de alojamento do BCM BOX, dificultande a
montagsm do mesmo. Transferido pela
Eng?® de Produto - R. Fanucchi em 05/03/2002.em
05/04/02 transf. P/ planta avafiar. Segundo Vitor
Vieira; E

Defletor de pedras (polia) interfere com a carroceria e
com o subframe lessons leaming de S-4300.

Conduite corrugado do chicote do motor de partida
interfere ot 2 linha de refrigeragdo do motor.
Transferido pela Eng® de Produto - R, Fanuechi em
05/03/2002.  Transferido por Materias - Vitor Vieira
e 08/03/2002.  Transfe

O clip que fixa o painel de servico interfere com a
grade do curve. Transferido pela Eng® de Produto - |
R. Fanucchi em 05/03/2002. Em 11/05 item tranf. P/ |

planta
|

l
Ajuste deficiente entre o brake light e a tampa |
traseira. Transferido pela Eng® Produto, R, Fanusehi
em 11/04/02 Transferido por Materiais, Vitor Vieira
em 05/06/02, devido as pegas jé estarem no ponto de|
uso a partir do dia 27/05/02 Segundo andlise do

01/07/02

14/06/02

14/06/02

27108102

23/05/02

23105102

23/05/02

1710502

17105402

17105102

13/06/02

implemen
solugdo (dias)

162

162

148

140

140

140

134

134

134

132




Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo | o TEMPO para

dadreade | sequancial t ra PASSO1 - Descrigdo do Problema implementagio da

abertura | solucdo (dias)
! I — —
| ‘ Trava de processeo deficiente, suporte de
posicionamento do do guia material solte. Transferido
A q
pela Eng® Produto em 15-03-02. Transferido pela 05107102 130

- e | Planta em 27/03/02. Transferido pela Eng® Produto,

R. fanucchi em 04/04/02 Segundo Vitor Vieira em |
| 11.04.0
Interferéncia entre a grade de cobertura do painel de
instrumerntos com o painel de instrumentos,
PR &1 221212002 | Segundo o Sr, R, Fanucchi; Transferir para Materials | 01/07/02 129
peca nao pintada conforma especificada. Desde o
infcio do programa existe a definigao de soft painta f

1 . 1

Dificuldade para montar a linha de refrigeragéo no
motor. (acesso dificultoso). Transferido pela Eng*
PR 42 22/2/2002 | Produto. R. Fanuechi em 19-03-02, Transferirparaa | 01/07/02 129
Eng' Produto, o probtemna ndo foi solucionado pela
Eng® durante a fase protdtipo do programa, © Eng® d

|
| | Chicote do senser de detonagio com baixa retengio |
| | na ¢lip, e esta interferinde com a linha de refrigeracao
PR 2 3172002 do motor (Flauta).  Transferido pela Eng® R. 10/05/02 127 |
Fanuechi em 13-03.02. Transferido pela Flanta,
Marcelo Franga em 22/04/02, |

Falta ponto de fixagfio para o chicote de injegéo de
combustivel, ramal solte sobre o alternador.
Transferido pela Eng® de Produto em 05/03/02 R.
Fanucchi. Segundo Sr. Vitor Vieira, EWC NY 513

altera chicotes que ja vem montades nes motores e |
ja estéo di |
I I I — | | .
Dificuldade de montagem do parafuso vazado de
tixagdo da linha de pressio N40 a bomba. Mangueita’
| conexdo torcida. OBS: Ricardo
G 1% Siif2002 Fanucchi em 25/01/02 -O banjo em questsio & carry (D052 127 |
over do Vectia, S-10 e 4300...Condigdo de montagem
s€

PR 12 3/1/2002 10/05/02 127

1 — + - 4

Dificuldade para mentar / fixar a bateria na bandeija .

Bandeija ndo possui ponto de referencia / gage, |

PR 10 31172002 permite montagem deslocada da posigio corrata. 100502 | 127

Transferido pela Eng® de Produto - R. Fanucchi em |

2110212002,

Dificuldade para localizar e aplicar os pontos de solda l
no reforge superior do escapamento traseiro,

Para Piloto 1 Engenheiro do Produto foi solicitado a
fomecer coordenadas para que as pega

1 1 — . 1

FUN | 16 1712002 2405002 | 127

—

Nio ha acesso para posicionamento da ferramenta
ne parafuso de fixagdo do placa de ancoragerm.
Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 15-03
02 Em 11/05 transf. P/ planta pela EQF.

PR 72 267212002 o1/07/02 126

Infiltrac&o de dgua na regido da tampa traseira.

Transferido pela Eng® Preduto R Fanucchi, em

PR a2 26/2/2002 | 15/03102, Transferido para Matetiais em 26/abril, pois| 0107/02 125
| p¢ & "J". Segundo o Sr. Vitor Vieira o item deve ser

transferidc para a Manufatura pois ndo & pega ™)

| Interferancia do ramal chicote ventilador com
| mangueira superior do radiador. Transferido pela

MEC | 6 27121002 Eng* Produto, R. Fanugcch) em 22-03-02 pois

| (Passos 4- Trocar clip de fixagdo do chicote no CREM gion02 124
{ EWO PEB4T a ser apresentada em 22003 } EWO
| PEG47 Pg9329 l |
| Clip para fixar 8 mangueira do esguicho do parabrisa | |
R ‘ 5 apogz | oM retengdo deficiento na dobradiga do cofie. | s ‘ 121

| Transferido pela Eng® de Produto - R. Fanucchi em |
2170212002,

Dificuldade para clipar 2 conector do chicote da
PR 86 21312002 lanterna traseira. Transferido por Matetiais, Vitor 01107102 121
| Vieira em 10/04/02. |
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Identificagio Nimero | Datade TEMPO para
da drea de - PASSO1 - Descrigio do Problema | fechamento FIFEICHTGIRIELEE
abertura sequencial |

(BP) solugdo (dias)

Abertura objecional entre lente € carcaga de farol [ |

LEM Segundo o Sr. Fanucchi, ndo existe abertura |

TAP 78 6/3/2002 | enbre a lente e a carcaca. As pecas sdo coladas, Este| 0507702 121
& um prebl de qualidade das pecas entreg | |

| pelo fomecedor e a EQF deve ser acionada. Tr‘ansfen'\ i

" — ; ] |

Aparéncia do painel comp. De carga,na parie superior!
na regifo do vido fixo traseito. Transferide pela Eng®
TAP | 89 | 8312002 Produto, R. fanucchi em 11/04/02 Transferido por 05/07/02 121
| Materiais, Vitor Vieira em 05/06/02, devido as pegas |
4 estarem no ponto de uso a partir do dia

fateral do compatimento de bagagem LD com a
colutia 0", Transferido pela Eng® Produte, R.
Fanucchi em 10/05/02. Conforme acordado na

reunifio de 5 Passos do dia 24/05/02, este 5 Passos
estd sendo transferido e

05072 120

Fuga de luz na juncdo do painel de acabamente |
| |
| |

TAP | 119 712002 | |

Intereréncia do tubo de retorno de combustivel na
| lengarina,  Transferido pela Eng* Produto R, |
| PR 94 4132002 | Fanucchi, em 15/03/02.Em 05/04/02 item transf. Pfa | 01/07/02 18
pianta avaliar A Planta avaliou o item e o pioblerna
‘ ainda persiste. Transferido pela Planta, Marcelo Fran

Mangueira do limpador do vidro traseiro fica solta na
| regido frontal do teto com a coluna "A” e causa fuido |
| 22/2r2002 | e interferéncia durante a montagem. Transferido pela | 20/06/02 118 |
| | Eng* de Produto dia 08/03/02 &. Fanucchi, Transferir ‘

PR 45

por Materiais em 14/06/02 devido as peca

Risco de queda do parafuso no interior do modulo de
ar (apenas para o modufo de aguecimento), & tempo |
PR 38 221212002 | excessivo para efetuar reparos guando necessario. 20006102 118
Transferir para materiais Conforme orentagéo da
plataforma (Carfos Cuccioli) 5 Passos deve ser tran

Abertura entre 0 acabamentoj: painel de ' ‘

| instrumentos e o acabamento infarier do paine! de

| instrumentos, o qual nao garante o ajuste na parte 20106102 |
superior, Fransferido pela Eng® Produto, Ricardo 118

Fanucchi em 04/04/02 Transferide pela Manufatura,

| | Cehurca em
Ajuste deficiente entie a tampa do porta luvas € 0 |

l painel de instrumentos. (aberturas e faceamentos).
Segundo R. Fanucehi Pegas OK no Quality |
i (& 25002002 |, nce Transferit para EQF - Vitor em 0404102 - | 20100102 115
| Transferido para planta avaliar em 20/04.
Transferido p
| Interferéncia entre o chicote do painel de
instrmentos com a cobertura do painel de
PR 78 251212002 instrumentos. (regido de alojamento do cluster), | 208102 115
Transferido pela Eng® R. Fanucchi, em 12/03/02
| Transferido por Materiais, Vitor Vieira em 16/05/02,

4 - . + 1 !

| | Coifa do freio estacionério, sem retengdo. Trasnferido
pela Eng® Produto, Ricardo Fanucchi em 28/03/02.
MEC | W4 832002 | Transterido por Materiais, Vitor Vieira em 08/05/002. o702 115
Por Vitor Visira: Pega comigida,conforme desenho
| [ | disponivel para 24/04/02 Segundo o Sr. Sergio ,

‘ Interferdneia dos tubos do ar condicionade
Transferide pela Eng® Produto R, Fanucchi em 05107102 115

PR i il 2 0404102 Transterido por Materiais em 20/06/02 para
| | avaliaciio da modificacdo
Cinzeiro do aplique ndo abre totalmente, depois de ser
‘ fixado. {Inoperante). Transferido pela Eng® Preduto |
TAP 66 6/3/2002 em Ricardo Fanucchi em 28/03/02, para Materiais 27106102 113

| (EGF). Transferido por Materiais, Vitor Vieira em
25/04/02 Avaliar montagem com pegas de ulimo

| | |



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Mdentificagio | oo ISR | Datade TEMPO para
|
|

da drea de PASSO1 - Descrigéo do Problema | fechamento implementagio da
hartiva sequencial abertura | (BP) solugio (dias)
TAP 12 317112002 Dificuldade para Tnﬁr oanti m.ldu mterrlo devido 230502 112
aos furos n fora de lc -
|

‘ Alavanca de freio de estacionamento - desregulade

(13 dentes). Suporte de passagem do cabo de freio
no assoalho, abrindo durante o acionamento da 01/07/02 112

1
ECA ‘ i |1 & alavanca, (pega antiga). Transferido pela Planta em
| 230302 por Sergio Nakandakare. Transferido pela
Manufat
| Cabo de fixaclio da calxa de relés e modulo dos |
vidros localizado embaixo do banco nde permite
PR 121 12132002 | acesso da farramenta para fixacSo do Banco Diant. 01/07/02 111
LE Transferido pala Eng® Produto R. Fanucchi em 22|
03-02, EM 1105 transf. Da EQF p/ planta avaliar |

|
‘ Interferencia do parafuse de fixagdo do "stepper” da

| PR 103 1232002 | portinhola com a furagdo do painel lateral. Em 23/04 | 01/07/02 111
| item transf. P/ planta p/ avaliagdo da solugéio.
| Acesso dificuttoso para poesicionar a fermamenta no |
| | parafuso da cobertura do "display’, podende |
PR a0 3132002 ocasionar riscos no painel de acabamente do IP, | 2006102 109

Transferido pela Eng® Preduto em 28/0302. Segundo
o Sr. Vitor Vieira, conforme combinado na reunido de
5 Pass

— 1 4 ' - 1 ; }

FUN 12 5H12002 Dificuldade para aplicar o ponto de solda, flange 23402 | 108

muito pegueno.

! — | I 1 S

= EES—

Dificuldade para posicionar e reforgo de painet infeiior
traseiro no dispositivo, devido ao furo oblenge de
FUN 1 5142002 procasso estar invertido na pega.  ( fora de 2374102 108 [
desenho). Transferido pela Eng? Manufatura, O. | ‘

Zocchio em 17/04/02. |
Suporte da grade do curvdo + painel de samvigo, com I
| o furo de fixagdo do mecanismo apresentando
distancia entre a extremidade da furagfio com a
= il sfis0s extremidade da pega, parede deficiente.  Transferido 254i02
| pela eng® de Produto em 25/01/02 . 0BS:
Analiza

108

Adesivo deficiente da guarnigdo do conector da
lanterna traseira. Transferido pela Eng® Produto, R.
fanucchi em 19/04/02(A guamicdo ndo tem e ndo
pode ter adesivo para garantir a vedacdo, Se for
aplicado um adesivo, a vedagéo serd comprometida.
Ela éfi

'
| | Dificuldade para fixar o painel dianteiro superior,
devido ao desalinhamento entre os furos do painel
dianteiro superior (93368280 L/E) e o reforgo do
paine lateral dianteiro 53352063) L/E. Os furos ficam | 2 #02 107
| parcialmente obstruidos. O PROBLEMA ESTA |
| RELAC |

PR 99 44372002 | 2nioa02 108

FUN 6 61112002

Dificuldade para montar o batente da tampa traseira,
TAP 7 304172002 devido a falta de ferramenta, Transferido pela 17/05/02 107
Manufatura, Heraldo Joaguim em 1/05/02

inferior do dash, devido o flange estar insuficiente
FUN -] 7412002 | entre o painel inferior e o painel superior do dash, 2314102
Transferido pefa eng® de Produto em 25/01/02 com
EWQ aprovada. Transferido pela M |

Dificuldade para aplicar os pontes de sofda no painel
‘ 106



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| - Data de ‘ TEMPO para

dadreade | __ & PASSO1 - Descrigdo do Problema | implementagdo da
abertura sequencial LA | solugio (dias)
1 | - - A ==
Esforco excessivo para conectar rama do farol LE/D.
possibilitando funcionamento irregular do farol devido |
TAP 76 81372002 ao mal contate.  Transferido para Materiais, de 20006102 1086
acordo com o comentdric do Engenheiro Antonino
| [ Britto, este problema esta relacionado ao processo d L

Impossibilidade de conctar ramal do alarme no vidro
fixo traseiro LE/D Transterido pela Eng® Produto, R. |
TAP 79 6/3/2002 | fanucchi em 11-04-02.Em 11405 transf. Da EQF p/ 20106/02 106
‘ planta Transferido psfa Planta, Marcelo Franga em ‘ ‘
16/05/02 Segundo andlise do Sr. Bitencourt em

Ajuste deficiente da guarniciio da grade do radiador X|
| | cofre. Transferido pela Manufatura, M. Santucci em
| TAP | 88 8/3/2002 | 03/04/02 Transferide por Materiais em 29/05/02 20006102 106
| | devido a pega corrigida ja estar no ponte de use. |
Segundo andlise do Sr. Bitencourt em 05/06/02,

] | Porta mapas porta dianleira  traseira LD - [ |
| danificado. Em 11/05 iterm transf. Auditoria Passos 4-| |
Torre de soldagem aumentada & soldagerm por
|Robot. BP.: 02052002 Segundo o Sr. Jodio Pontes, a 27106102 101
| pega texturizada continua estourando a solda retomar |

GCA 9 | 180372002 |
|
para Ma ! _'

Abertura excessiva entre o parachoque dianteiro e 0

| paralama. Transferide pela Eng' Produto , R |

231312002 Fanucchi em 19/04/02. Conforme acordado na

MES & ‘ reuni@o de 5 Passos do dia 24/05/02, este 5 Passos G101z 100
| asta sende transferido em 25/05/02 para o

} | Sr.0.Zocchio, Transf |

= + 3 — —

| Dificuldade para aplicagdo do ponto de solda, devido
| a marca de pungéo estar na pega errada N°
FUN 15 | 14172002 93367932 Assoalho Traseiro, quando deveria estar na
‘ pega N° 93367933 Extencdo do Painel do Assoalho.
Transferido pela Manufatura, Q. Zecchio em 190402

R R . S

2314102 99

Abertura excessiva entre painel acabamente superior
| | Iateral x coluna“A" x cobertura cockpit. Transferido |
TAP a1 6/3/2002 pela Manufatura, Ivair Ceburca em 18/04/02 13106102 90
Transferido por Materiais, Vitor Vieira em 04/25/02 | ‘
em andlise com o Sr Edson Quatrocchi. Transferid

Abertura entre a cobertura do espelho retrovisor e 0 :
| quadro de porta. Segundo o S1. R.
| 28 Fanucchi: Uma vez que os espelhos estiio OK (de |
PR e | & gz acorio com aprovagdo fefta por todo o time de
| "Matching'}, a causa do problema parece sera |
‘ qualidade
— | — | C— — | ! e

05/07/02 99

| Dificuldade para montar/passar o cabo da fechadura
na macaneta confrole remoto. Transierido pela Eng*
‘ TAP 141 28/3r2002 | Produto R. Fanucchi em 04/04/02. Nas pegas Sikver 05/07/02 99

| parts, continuam ruins Transferido pela Planta em |

13/08/02 para Matetiais. Transferido por Materiais em |

| ' Tampa do acabamento lateral do porta malas sem |

| retengdio, pega solta, Transferido pela Eng® Produto | |

1002 R. fanucchi em 10/05/02. Conforme acordado na 20612
ThE s U reunido de 5 Passos do dia 24/105/02, este 5 Passos L | o8

estd sendo transferido em 25/05/02 para o |
| $1.0.Zocohio. § .

| Interferdncia entre a extencéo do painel externedo
dash e o reforgo da estrutura do amortecedor (PN |
93319425/ 93298023) Pega "J". Transferido pela 06/0
Eng® Produto em 25/04/02, Transfenr para avaliagio 2 2 i o8
da Planta 300 pegas Transferido por Materiais em
20/06

| FUN 43 21/3/2002

| | ! !

| Impossibilidade de soldar a Porca gaiola da longasina
traseira, devido ao funcionamento inoperante do
FUN | 18 17112002 dispositivo de solda, (Dispositivo, ndo esta 234102 96
| instalado), Transferido pora Ceburca em |

i 28/03/02.Transferido para planta avaliara em 20/04

A-5



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagdo ‘

da drea de
abertura

MEC

GCA

GCA

TAP

TAP

PR

TAP

TAP

TAP

FUN

PR

PR

Nimero
sequencial

i

13

169

131

53

91

21

28

14

Data de

A PASSO1 - Descrigdo do Problema

Mangueira do canister soita causa rido.
Transferido pela Eng® Produto, R. Fanuechi em
25i104/02. Segundo informacdo do Sr. Vitor, Toi

acordado na reunido de sexta feira que o item seria
submetido a avaliagio da Planta pelo Sr. Sergio
Nakandakare.

271212002

ﬂ'i I e o I
Painel acabamento intemo porta dianteira/ traseiro

LD e L/E - tecido rasgado. Em 11/05 Ajuste do Blank
do Medaihdo. Corte do Blank do tecide
modificado. ltem transf. P/ planta. Em 04/06/02. Em |
DB/06 unidade 100084 foi demeritada. Transferido
para Planta

1813£2002

| Moldura ¢oluna central LD E LE{coh. Parafuse fix
| cinto) - solto.  Transferir para Materiais {em fungdc
18/312002 | da WO 47048 que altera clips) Transferido pela Eng*
Preduto, Ricardo Fanucchi em 22/05/02, Conforme
binado na ido de 5 p do dia 24/05/02

1

Abertura excessiva entre a cobertura de acabamento |
da macaneta da porta traseira e a maganeta. PN |
17402002 |93319054/083/084  transferido pela Eng® Produto, R.|
fanucchi em 11/04/02.Em 11/05 tranf. Da EQF o/ |
planta avaliar. Segundo analise do Sr. Bitencourtem

Durante a colocagio/montagem do cockpit na
unidade a bandeja e o cockpit estéo danificando a
guarnigéo da porta,  Transferido pela Manufatura,
Heraldo Joaquim em 10/05/02, Segundo o St. Jodo

Porntes, & mais amplo os problemas da bandeija com
interferén

Retengao insuficiente da lateral do isolador interno do
dash, na regido da guamicio da porta @ da placa de
251212002 ancoragein. Transferido pela Eng® Produto em
10/05/02 Segundo o Sr. Fanucchi o problema &
semelhante ao reportado no TAP 188 [

Falta batente de borracha para o guancho do
cofre. (contate metal X metal). Transferido pela Eng®
6372002 | Produto em 11-04-02 Transferido por Materiais, Vitor

| em 23/05/02 devido as pegas conigidas estarem no ‘
| ponto de uso. |

| Dificuldade para fixar sombreira LLVE.b Transferide
para Manufatura em 26/Abril, pois dimensional do
furo esta na tol. Minima. Transferido pela
Manufatura, ©. Zocchio em 10/05/02 A caroceria BS
81 ndo foi montada, aguardar nova unidade. Jodo
Ponles.

Meontagem forgada na fixagao do sisterna do ar
condicionado. Vazamento no sistema na conexdo da
valvula TXV. Transferido pela Eng® Produto , R.
Fanucchi em 04/04/02 transferide pela Eng® Produto |
em 09/05/02, pois a linha TXV e caixa de ar estio for |
ado

251312002

6132002

| Reforgo frontal da exirutura da suspenséo dianteira,

|apresenta matching deficiente com a caixa de rodas e
221172002 |variagdes no diametro dos furos de localizagéo. (Pega

| em desacordo com o desenho). Peca J

| Transferido por materiais em 05/03/02 Vitor Vieira.

Dificuidade para montar @ mangweira do radiador i
3172002 devido a interferéncia com o chicote do motor de
[ partida e o coletor de admiss3o.

I Dificuldade para montar / pesicionar a ECM no
supotte, pois o encaixe da ECM esta posicionado na
312002 parte supeiior, ndio atendendo as necessidades de
montagem. Transferido pela Eng® Produto R.
Fanucchi em 22-03-02

03106102

21/08/02

21106/02

05/07102

27/06/02

28/05/02

08/06/02

08/06/02

2314102

04704102

04104102

TEMPO pi

implementag
solugdo (di

95

95

94

92

92

92

92

91

o0

91

as)

AD



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo |

da drea de

abertura

PR

PR

TAR

MEC

MEC

FUN

FUN

TAP

FUN

PR

PR

PR

PR

Nimero Data de

| sequencial RIS ITTE

a1

39

54

46

142

22

52

22122002

| Trer002

287372002

281372002

28/3/2002 |

281312002

231172002

221272002

221212002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

| fechamento

Data de
(BP)

Dificuldade para montar o isolador internc do dash.
Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
04/04/02.em 05/04/02 conforme nota de SR
Vitor, Transferir para a Manufatura , pois a EWO
NUB95, somente altera pegas B. Transferido para
Planta avatiar conf

O tubo de refrigeracio, permite montagem em
posicdo incometa no porta luvas, Transferido peia
Eng* Produto R. Fanuochi em 15-03-02. transferido
por Materiais, Vitor Vieira em 16/05/02, pegas no

ponto de uso na Planta

Acesso dificil ao puxador na necessidade de uso.
Transferido pela Eng* Produto em 04/04/02
Transferido por Materiais na reuni&o de 24/05/02,
para avaliagio da Planta, pois as pegas conigidas j&
estio na Planta desde o dia 22/05/02

Ramal do sensor de temperatura sotte. Transferido
| pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 17/05/02 pois
WO 50320 libera cinta plastica BP; imediato; Adigéo
de cinta plastica |4 acontencende. Segundo
informagdo do Sr. S. Nakandakare, foi discutido na
reunidic

Dificuldade de montar linha do canister do assoalho
ao tanque de combirstivel (curto) Em 05/04/02 itern
transf. P/ planta avaliar pegas na planta conf. Nota da
EQF. Avaliado pela Planta e o problema persiste.
Transferido pela Planta, Marcelo Franga em 11/

‘ Suporte superior e inferior de fixagdo do paralama
dianteiro, deslocado Transferido pela Manufatura,
brair Ceburca em 05/04/02 Agdo do Sr.
Ceburca Interferéncia causada devido a localizagéo |
dos suportes de fixagdo dos paralamas. Dispositivos
de

Fures de dreno do assoalho diantsiro e traseiro, |
amassados. Transf, para planta avaliar em 17104 |
conforme acordado em reunido da 13* emissdo."
Pines localizadores sendo ajustade até 15/04/02."
| Transf. Pela Planta p/Manuf em 22/04 por ndo obter
[ resuitados |
| A macaneta intema de aberura da porta exta sem I
| retengdo no painel interno da porta. Transferido pela

Eng?® Produt, R. fanucchi em 10/05/02. Transferido

por Materiais em 20/06/02 devido as pegas ja
estaremn na Planta.
| —

Dificuldade de posicivnamento da longarina traseira
LD e LE no dispositivo de processo, devido a pega
apresentar o efeite "spring”, e malching deficiente

com as demais pegas.

Torque falso do parafuso de fixacdo da extencéo da
coluna de dire¢do. Transferido pela Eng* Produto, R.
Fanucchi em 25/04/02

Ajuste deficiente da cobertura da coluna "C” com o
painel lateral do compartimento de bagagem (presilha
aparents), Transferido pela Eng? Produto, R. fanucchi|

em 10/05/02. Confortme acordado na reunido de 5

Passos do dia 2405/02, este 5 Passos estd sendo t

Interfer@ncia entre a cobertura da coluna "A" e a

chapa metalica, & dificuidade para posicionar a

cobertura corretamente. Transferido pela Eng®
Produto R. Fanucchi em 15-03-02.

| Dificuldade para montar a caixa de fusiveis, devido o
furo de mentagem estar interrompido pelo ramal do
intarruptor de luz do painel de instrumentos,que esta

muite compride, Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 04/04/02 transferido por Materia

24105102

24/05/02

06106102

21106102

2710802

27106102

27106/02

27106/02

2314102

23105102

23/05/02

2305102

230502

implements
solugao {dias)

9

a1

91

a1

|

a1

9

9

80

20

20




Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechades (de janeiro a julho de 2002)

|dentificagido | | TEMPO para

da drea de HNamero Dipos da PASSO1 - Descrigio do Prablema | implementagac da
sequencial B UL UTE] | . o
abertura | | solugao (dias)
P = L
Tempo excessivo para passar o ramal do chicote | |
*TID" enfre o painel do paine! de instrumentoes e o
PR 36 201212002 | duto de ar, ndo ha acesso para a manipulagéo ho 23105102 90
interior, Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi
| em 11/04/02 transferido por Materiais, Vitor Vieira e |
- ‘ —_ + M . ‘ B

Motor com ruldo na correia/polia esticadora, | |

Transferido pela P. Train ). Magnussom em 0905/02 21106102 a0

e a8 | Esk iy Transferido por Materiais em 20/06/02, devido as
agBes a serem tomadas pela Engenharia. |
PR 68 257212002 23105102 87

‘ Tubo de vacuo, permite montagem invertida,

| Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
| 03/05/02

t

| Dificuldade para montar a guamigdo do paine! lateral |
PR 69 251212002 externo e ma retengdo. Transferido pela Eng® 2305402 87
Produto, R. Fanucchi em 03/05/02

! r [ 1

‘ i Painel interno da tampa traseira esmaga ©
passamuro do ramal do chicote traseiro. Transferido |

= i e | pela Eng" Produto R Fanucshi, om 150302
| fransferido pela Manufatura, O. Zocchio em 05/03/02

23/05/02 87

Dificuldade para montar o alejamento da cobertura do
filtro de ar com a presilha atual. Na parte superior, a
PR 67 25/22002 | operagio & cega & na parte inferior, € diticil efetuar a 23105102 87
| montagem além de que a cobertura pode cair durante|
a montagemm. Transferido pela Eng* R.

| Chicote dianteiro solto na regido do assoalho e esta
interferindo com outras operagbes ha regido de |

| assentamento da bateria e no aperto autormnatico do
suporte do motor. Segundo o Sr. R. Fanucchi;
Transferir para plata availar & fechar Solugio

disponivel

PR 80 ‘ 25/2/2002 2300502 87
|
|
t

banco dianteiro com a soleira. “Ndo monta™ Segundo
PR | 65 25/2/2002 | andlise da Eng® de Produte, a pega em yuesido estd 23/05/02 87
fora do dimensional especificado. Em 05/04/02 conf,
Nota do SR Vitor Vieira, Pegas "J" OK, desde 2* Unid.

S s — I _

Dificufdade para mentar o acabamento fateral do ‘

Dificuidade para fixar ¢ cabo de freio estacionano.
PR | as 261272002 | Transferido por Vitor Vieira (Materiais) em 13/03/02. 24/05/02 87
Tranferido para a Planta em 19/04/02.
Cinto de seguranga traseiro LD, néo retoma
Transterido pela Eng® Produto, R, Fanuschi em
03/05/02 Transkerido por Materiais, Vitor Vieira em 06/05/0

16/05/02 devido as EWO's que afetam pegas 2 87

| compradas ja estarem na fabrica, fatta confirmaco
do BP da EWO FPB933

Dificuldade para posicionar o painel de acabamento
| inteme da porta. Transferide pela Manufatura, |
TAP 180 17452002 | Zocchio em 14/06/02 devido os painéis interncs das 27106/02 87
poitas estdo Cks e devern serem avaliados na
Funilaria.

GCA 2 11732002

Esmagamento da pega, canafeta da guamigao |
superior da Portas diantAras. LE/LD as quais sido |
soldadas no Pnl Lat.Externo LE/LD,m4 distribuicao e | |
BUN & ! 12002 | L o ualidade dos pontos de solda Transterido para. | 2ZE02 | 87 |
Materiais em 0404 Transferide por Materiais em
| 20/06/02 p

para o bot3o de travamento, néo esta centralizado,
165 11412002 | apresenta gap em uma extremidade e esta forgando | 27/08/02 | 87
| a outra, Conforme R. fanuechi: Transferir para
Materiais. Em 19/05 transf. Da EQF p/ planta avaliar

‘ Furagdio do painel de acabamento da porta dianteira

TAP




Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagiio | Datade TEMPQ para

da area de ooy Patadn PASSO1 - Descrigio do Problema B R implementacio da
S sequencial LTS

(BP) solugio (dias)

Ruido interno nas partes méveis { aletas ) e nos
pontos de fixagio com painel de instrumentos.
EQ 23 5/4/2002 ‘Transferide por Materiais em 1470802 devido as G1/07/02 a7
pecas estarem na Planta desde 17/05. Comunicado

de recebimento fejto |

Clips de fixagio de caneta fazendo ruido devidoa | =
folga excessiva. Transferido por Materiais em

27/06/02, devido as pegas comigidas |4 estarem na | Q1i07,02 | o

| | Planta.

l ‘ =

| | Ruido nos pontes de fixaglo e nas regides de contato
com o painel de instrumentos ( pléstico X plastico ). |
B = o002 Transferido pot Vitor Vieira em 13/06/02, para
| avaliagio das Planta.

EQ | 19 542002

o1/o702 87

- Pega critica quanto a fixagdo, gerando nuido.
| Transferido por Materiais em 14/06/02, devido as
Ar2002 pegas com melhorias fomecidas na Semana 17 para
=S L . avaliacio no CPCA, com methoria na clipagem { 01107102 87
‘ | plastico e metal ). Pegas na Planta desde 17/05. |

| Comunicado de r |
: | I |

Dificuldade de montagem do anti ruido na col. A conj |
LE/LD. Transferido pela Eng® Produte, R fanuechi | |
| em 23/05/02 devide a WO estar aprovada. | som602 | 86
‘Transferido por Materiais em 05/08/02 devido Pes
} | 93390427/8 estar na fabrica em 03/06 (NF 177566)

Pl 10 26/3/2002

B | | |

| Pontos de solda marginais na regiéo de juncle da |
| caixa de rodas dianteira com o painel lateral do dash. | ‘

FUN 61 28/3{2002 |Segundo o Sr. Ceburca, Transferir pf Eng® de Produto|  21/06/02 B85
| | | conforme acerto com Eng® Mauro Rosa, transferido |
| em 25/04/02. Segundo a Eng® Produio R. Fanucc
| ‘ ‘ Faciamente imegular entre o painel da porta dianteira |
FUN 78 282002 e 0 painel da porta Traseira. (Pnl Dianteiro 21/06/02 85

93292119/20) Dispositivo & pega Ok na Funilaria linha
}» ‘ B a partir do dia 11/05/02 a Planta deve avaliar

1 N | RS §

Abertura imegular entre Pnl. Do Cofre e o para-lama
FUN 77 | 281372002 | LD e LE, Dispositivo @ pega Ok na Funilaria linha B a 21106102 85
| paitir do dia 11/05/02 a Planta deve avaliar |

Excesso de adesivo estrutural nas portas PNs | |
9333424273; 93202119120 porta malas PN 93333997 |

S 59 | 2882002 |l o cofre PN 93336257, Transferido por hair | 2100 85
| Ceburca em DB/06/02 para avaliagsio da Planta.

Dificuldade para montar/clipar o anti ruido do dash |
devido aos "stud welds" estarem cobertos por massa
de calafetage  Segunds o Sr. Josimar, Processista 2514102 ‘
| da Pintura: Enviar para Engenharia de Produtos.
Refere-se aos PIMREP s $-4316-25149 725150/ |
25151

Cobertura do compartimento de ca_rgas
desencaixando dos encaixes laterais, durante o
23002 fechamento da tampa traseira. Transferido pela Eng®
pIES | e | Produto, R. Fanucchi em 10/05/02. Conforme I
| acordado na reunido de 5 Passos do dia 24/05/02,
| este 5 Passos estd sendo tr

TAP 9 314142002 84

14106102 &4

| Dificuldade de fixage do botio isolador externo do
| dash. Transferido para planta avaliar em 20/04.
MEC 31 221312002 | Transferir para Ceburca pois © probfema continua, 14i06/02 84
| transferido pela Planta, Marcelo Franga em 10/05/02
| Segundo o Sr. vair Ceburca em 17/05/02, Transferir

A cobertura acabamento extemo { asa delta ) esta
sem retengdo, sai com facilidade. Transferide pela
TAP 138 28/3/2002 | Eng® Produlo, R. Fanucchi em 25/04/02  Segundo | 20/08/02 84
o Sr. Vitor Vieira, conforme combinade na reunido de
5 Passos no dia 24/05/02, este item deve sers



‘ Identificagdo |

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da drea de
abertura

MEC

MEC

EQ

EQ

PR

TAP

PR

GCA

TAP

GCA

TAP

TAP

P

TEMPO para

Ndimero
| sequencial

PASSO1 - Deserigdo do Problema | implementagic da
solugio (dias)

Torque falso {junta elastica)na fixagéo do ramal
chicote motor de partida. Segunde o Sr. Fanucchi;
60 57412002 Dimensional do tubo de protegio foi medificado e a 27106102 83
fixagdo deste tubo ao ramal principal foi melhorada
pelo fornecedor. Transferido pela Eng® Produto, R. |

Interferéncia da mangueira d'agua com o isolador |
painet dash. Conforme definido na reunifio de 16/04,
transferir para Materiais 0
Estudos em DMU e Engine Buck da madificagdo feita — &3
através da EWO MLUI36B4, a qual solucionou o
| problema descyito, néio mostram o p

85 5412002

| Suporte de fixacad do escapamento com acabamento|

q 114412002 fora do especificado - ( Zinco por Imerséo) | 3/7102 83
Transferido pela Eng® Produto em 2504102
1 b 4
I Suporte de fixagad do escapamento com acabamento,
P 111412002 fora do especificado - ( Zinco por Imersdo) 2702 83

transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
25/04/02

Luz de neblina, apresenta "matching"” deficiente na |
88 22002 | iuncio com o painel lateral. Transferido pela Eng® |  23A05/02 82
Produto, R. Fanucchi em 10/03/02 |

Dificuldade para montar a presilha do chicote traseiro|

LE prixime a caixa do BCM. Transferido|
pela Eng* Produto por R. Fanucchi em 05/03/2002. |
Transferido por Materiais, Vitor Vieira em 11/04/02

Interferéncia do carpete do assoalho dianteiro na
extens&o do tunel e nos "stud welds” que fiam o
o1 | ara2002 painel de acabamento da lateral interna dianteira. 24105102 81
| | Transferide pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
|25/04/02 Transferido por Materiais Vitor Vieira em 16/ }

Fecho do cinto de seguranga com ruido (foiga
interna)Em 04/04/02 ietm transf. P/ a planta para
412002 | avaliagio. Transferido para a Eng® Produto pois |
& i segundo o Sr. Vitor Vieira esta sendo modificado a
| mola. Transferido em 28/05/02 Problema transferido
pela Eng

16 31/1/2002 22/4/02 81

06106102 80

Ajuste deficiente na parte superior da cobertura (asa
| delta) de acabamento externo da porta traseira LO/E. | |
150 11412002 Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchiem | 20/06/02 B8O
25/04/02  Segundo o Sr. Vitor Vieira, conforme
combinado na reunido de 5 Passos no dia 24/05/0
1 1 1 =

Porta dianteira L.E amassado, Transferido para planta |
em 15/04 avaliar unidades posteriores as portas
24 | 121472002 produzidas a partir de 28/03. Transferido pela 01/07/02 80
Planta, Marcelo Franga em 22/04/02, Transferido pela
| Manufatura, air Ceburca em 0TKS/02, Transferido |

Dificuldade para fixar a alca do teto LD/LE traseira @
| dianteira. Transferido pela Eng® Produto, Ricardo
48 6/3/2002 Fanucchi em 04/04/02. Transferido pela Planta, 2405402 79
Marcelo Franga em 22/04/02 Transferido pela
Manufatura, O. Zocehio em 10/05/02

[ FixagHo deficiente da extensdo do duto de ar central, [
99 71312002 | peca solta. Transferido pela Engenharia, R. Fanucchi|  25/05/02 79
em 11-04-02

| Impossibilidade de aplicar plastisol na juncéo do teto

com enchimento da lanterna. Transferido pela Eng®

Produto, R. Fanucchi em 04/04/02 Transferido pefa
Manufatura, Q. Zocchio em 10/05/02 segundo |

| Zocchio:Ferramental e dispositivo de montagem

| ] sendo co

5 251372002 11/06102 78

A-10
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo Kinem
da dreade | : PASSO1 - Descrigdo do Problema implement
sequencial ; g
solucio (dias)

abertura

A Guarnigo acabto ext. inf. Da poria lat traseira esta ‘
deformando { préximo a regido da unido coma
TAP 130 251372002 | guamicio superior} apds a montagem na unidade. 11006102 78
Segunde Sr. R. Fanucchi: Problema de quslidade da
|pega - a ser melhorada e revista pela EQF / melhoria |

|. ContaminagﬁT do stud weld com plastisel,
| dificuliando operagdes posteriores. (Mover 30 mm do
52002 | flange.} Segundo o Sr. Fanucchi; Este documento | 06/02
‘ E deve ser transferido para a Pintura - Sr. Josimar. i 78
' | Foi emitida e implementada Ewo MS243 que moveu
para cima |

Pl 1

Centralina no Motor com desnivel & camocera - |
Fixaglio NTA transferido pela Manufatura, Aleixo ‘
81312002 Holanda em 19/04/02.segundo Aleixo: Colocar o
et 20 E sisterna em funcionamento e ajustar altura do
| gancho/ "Kart", Transferir para o Sr. Aleixo poiso |
| | problema co l

78

Porta dianteira L.D amssado (painel/quadro) |
Transferido pela Planta, Marcelo Franga em 22/04/02 | |
Segundo informagdo da reunige de S passos do dia |
| 24/05/02 sexta feira, Verificar Unidades e Fechar S | &
Transferido pala Manufatura, Ivair Ceburca em
25/05/0 |

4 — i S

GCA 23 141412002

Presitha da linha de refrigeragfic, ndo permite
retrabalho. Transferidg pela Eng?® R, Fanucchi, em | 10/05/02 77

PR 43 221202002
! 12/03/02

| # Intereferénica entre o painel do Dash versus Caixa do |
| AJC,  Transferir para Materiais. pimrep descrito foi
fechado (problema ndo verificado nos veiculos
Gamma adicionais P307p31} O blower sofreu sua
ultima modificagdic via EWQ HV514H em
Ago2000.Sem agd
iz . e I —
O tweeter interfere no painef intermo da porta. ‘
| Transferido pela Eng® Produto, R, Fanucchi em
03/05/02 Segunde o Sr, Vitor Vieira, conferme
TAP 135 el combinado na reunido de 5 Passos no dia 24/05/02, 150502 4
| este item deve ser submetido a avaliagdo da Planta, |
pois a pe I
Painel interno da porta interfers com o flange ta [ |
| fechadura. Transferido pela Eng® Produto, R. 13106102
Fanucchi em 04/04/02 Transferido pela Manufatura,
0. Zocchio em 10/05/025

- Transformador muito préximo a barmeira de luz
dificultando o acesso ¢f © Cofre. GBF 1851723
Transferido pela Manufatura, vair Ceburca em
03/05/02. Segundo o Sr. Ceburca em 08/05/02;
Afterar Lay Qut. Sera fomecida a data. Previsio : L

PR 17| 1zmEezo 28105/02 77

TAP 134 28/3/2002

FUN 102 11/4/2002 27106102 77

| 15/05/02.

[ Fala do suporte coletor de admissao ([DOHC)
Transferido pela Manufastura, Sr. Aleixo em 11-04-02
MEC 33 221342002 |Transfendu pela Planta, Marcelo Franga em 22/04/02.|  08/06/02 | 76
Foi entregue folha preliminar, porém, falta emissdo
MEP! LPP, para gerar ¢ programa de pega na Pla

It {
{ ’ [ [ . |
Impossilidade de montar o pino expansive de fixagio
| da cobertura acabamento inferior traseira do banco |
TAP 198 | 42/4/2002 | dianteiro LD/E  Segundo R, Fanucchi, Transferir para|  27/06/02 76
Matenais BP estimado por PE: 30/05 Segundo
| andlise do Sr. Bitencourt em 05/06/02, o problema ¢

Dificuldade para fixa¢gdo do p-araiusu do tirante do | |
MEC 2 | 2ar2r2002 | suporte na bomba hidraulica falta de soquete 10/05/02 75
articulado

Flange soleira L D/E pintura raspada,devide a

interferencia do brago localizador da centralina eixo |

GCA 44 | 19/4r2002 |traseiro na carroceria. Tooling plates retrabalhados no| 030702 |
| uitime final de semana, deve ser transferido para |

avaliagdo da Planta. | |

75



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janciro a julko de 2002)

| Identificagdo
| da drea de
L abertura

PR

MEC

TAP

PR

PR

PR

MEC

| MEC

TAP

TAP

TAP

GCA

TAP

MEC

Nimero

sequencial PASS01 - Descrigio do Problema

64 | 2522002

intema com o painel de instrumentes (abertura ¢
faceamento). Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 11-04-02

Ajusté deficients entre a cobertura frontal da Iateréi i

Parafuso do cabo massa néio monta no “Bome” da
Bateria Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi
em 04/04/02 Transferido por Materiais, Vitor Vieira
em Q3/05/02

24 15/3/2002

Dificuldade para ajustar guarni¢éo do porta-malas,
Transferido pela Eng® Produte, R. Fanucchi em
03/05/02 transferido por Mteriais Vitor Vieira em

16052 devido as pecas j& estrem na Planta,

a3 S/312002

Dificuldade para conectar ¢ grommet do ramal da
caixa de reles e modulo dos vidros localizado
102 114312002 | embaixo do banco dianteiro LE, Transferido pela En®
Produte em 22-03.02. Em 11/05 transf. Da EQF pf
planta Availar

Desnivelamento entre o vidro fixo dianteiro versus a
coluna A. Transferido pela Eng®, R. Fanuechi em 11-
12/3/2002 04-02 Transferido por Materiais Vitor Vieira em
16/05/02, devide as pegasd estarem no ponto de uso
na Planta

107

Clips que fazem a retencéo da grade do radiader nio
esta garantindo a reten¢do adequada.  Transferir
120 12132002 para Manufatura, pois novas pegas (lltimo nivef)
serdo avaliadas na semana 15. Transferido pela
Manufatura, M. Santucci em 09/05/02.

Falta Clip de Fixagac do ramal da ECM ag Suporte.
‘Transferido pela Eng® Produto, R. fanucchi em
27 22/32002 | 05/04/02 .Transferido do PT Plant, Antonio Clemente
para a Planta, 0 Sr.M.Franga, conforme acordado na
reunisic 5-passos do dia 24/05/02.

Proliferagéo de apertadeira para fixagdo do Cabo
Massa do Bloco do Meter. Segundo Fanucchi;
25 221312002 Transferir para 5.Nakandakare fechar e abrir um $
Passos especifico para a Zafira. Transferido pela Eng”
| Produto em 10/05/02.

_'_
A parte superior da lente do farol possui uma drea
| cortante. Transferido pela Eng? Produto, R. Fanucchi
133 25£3r2002 | em 03/05/02 Segundo andlise do Sr. Bitencourt em
| O5/06/02, o problema continua & devera ser passado
para critico até que seja tomada as agdes necess

[ a bucha da fixagdo do farol esta soltando do fu;u
| durante a fixacdo. Transferido da Mamufatura para
e 42002 Planta, conforme reuniéo de 5 Passes do dia
24(05“]_2 ;-

QO terminal do tweeter da poita traseira esta na
| mesma diregdic das travas do painel de acabamento,
ficando esmagado na montagem, Segundo R.
fanucchi: Transferir para Materiais Tweeter néo
permite localizagdo quande montado pela frente
como é o caso, N

167 142002

4 i
| Volante de diregéo forte vibragdo a 110/120Kmsh.
45 19/4£2002 | Transferir para Planta avaliar pois o problema esta

28/05002

17105102

1
|

2305102

2000502 |

| 24K05/02

| 03/06/02

TEMPO para

Implementagio da
solugdo (dias)

74

74

73

73

73

73

73

| osw06m2
|

06/D6/02

13/08/02

13/06/02

01/07/02

resolvido Transferido por Aleixo Olanda em 05/06/02

I Abertura da moldura com a cobertura do cock pit

e e Transferido pela Eng* Produto em 11-04-02

Prisioneiro interfere na mangueira do gargalo do
tanque de combustivel. Transferido pela Eng® Produto
om 19-03-02 Transferido por Zocchio em 280302,
Transferido pela Manufatura, lvair Ceburca em
05/04/02, Transferido para planta em 10/04 para
avaliagao

9 271212002 |

18/04/02

10/05/02

73

73

73

73

72

72
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagdo | NEwsio TEMPO para
dadreade | e anbial PASSO1 - Descrigio do Problema | implementagdo da
abertura | 9 solugdo (dias)
|
[ | Suporte do chicote de injegdo sem acabamento. |
MEC 3 27122002 | Transferide pela Eng® Produte em 22-03-02, falta 10105102 72

atualizar 0 MPP/LPP.

| Ajuste deficiente da cobertura da coluna "D" com o
| foro do teto. Segundo o Sr. Fanucchi; Transferir para |
TAP 47 B/3/2002 | Materiais (EQF) conforme acordado entre Engenharia|  17/05/02 72
‘ e EQF (Luis F. Braga). A.Kondo medindo sheet metal
e Cob,CD plastica. Transferido pela Eng* Prod

Dificuldade para mohtar interruptor da pta fraseira
LD/E Transferido pefa Eng® Produte, R. Fanucchi em

17/05K02 , pois segundo Fanucchi, o iten deve ser 17/05/02 72
| fechado conforme acertado em 14/05 (Task Force)
| entre engenharia & J.Pontes |

. , | !.

| Excesso no comprimento do chicote em todas |

TAP | 42 6/3/2002

extensfes, causando interferéncia com probabilidade
de danos. Transferido pela Eng* Produto, R, LAESIE 72 |
Fanucchi em 03/05/02
Gravago indicagdo da tomada 12V no
conscle{central) ,for a de posig3o(ieitura deitada)
Transferido pela Eng® Preduto R. Fanucchi em |
03/05/02

TAP 92 6/3/2002

TAP | 68 6312002 ‘ 1705002 | 72
T
|

Liame do apligue direcionador de ar, fattando anti-
TAP ruidofisolador. Transterido peta Eng? Produto, R.
fanucchi em 11-04-02. Transferido por Materiais, Vitor

|
| 17/05/02 72
l Vieira em 16/05/02, pecas no ponto de use na Planta |

TAP 88 | arar2002 rédio. {opcional néo aplicavel para o Brasil) 17105102 72
Transferido pela Eng® R. Fanucehi em 12H03/02

1 4 L

Caixa de ar possui mangueita de ventilagio para ‘
|

| Abertura excessiva entre a cobertura interna e o fritho
| do banco. Transferide pela Eng® Produto em
TAP a7 | ®/3/2002 | Ricardo Fanucchi em 28/03/02, para Materiais {(EQF) 170502 72
| Transferido pela Eng? Produto em Ricardo Fanuechi
em 11-04-02 Transferido por Materia

Marca de cﬁupagem na grade do radiador.
| 2002 Transferide pela Eng? Preduto R. Fanucchi em
L= Ll | 04/04/02. Transferido pela Manufatura, M. Santuec

em 03/05/02

R |

17105002 72

Montagem da junta elética fora da posigao. |
TAP 95 6312002 | Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 17106102 72
| 03105102 |

Diticil visualizagdo na montagem da porca pléstica

‘ devido esta ser na cor preta OBS: Planta sugere |
17 71312002 que a pega seja na cof clara, Comunizar com a 17005602 | 71

Zafira.  Transferido pela Eng® Preduto em 03/05/02

por R. Fanucchi  Transferido por Materiais, Vitor Vi

TAP

Interferéncia durante o bascutamento do banco
312002 traseiro nas fivelas do cinto de seguranga.
L o2 @ | Transferido pela Engenharia, R. Fanucchi em 11-04-
| 02
| | | ! I 1
| Mangueira do radiador e bragadeira montado
desacordo Transferido pela Manufatura, Sr. Aleixo
em 11/04/02 Transferido pela Planta, Marcelo Franca
| M | 2 SH002 |7 52104102, Foi recebido folha preliminar, porém, | 270o0% | 40
| | falta emissdo de MPP/ LPP. Transferido pefa Eng® | |
1
+

17/05/02 71

Manufatu

| Dificuldade para diferenciar Guamicio da Soleira LE
com a LD. Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi (Segundo o Sr. Luiz F. Etzel, As pegas ja
HEC = 2BR002 | T fisicamente iguais para o dois lados. A WO
| 50018 acerta a lista de pegas e comuniza o nimero
| para

0B/06I02 70
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagdo

. Dat | TEMPO para
da drea de s:quun:;:al ol ﬂ; PASSO1 - Descrigdo do Problema | implement da
abertura solugio (dias)

e

Dificuldade para posicionar o liame do botdo trava da |

porta tras no pldstico vedador. Transferide pela Eng”
TAP 145 28/3/2002 | Produto, R. fanucchi em 10/05/02. Segundo o Sr. 0B0GI02 70
Vitor Vieira, conforme combinado na reunidc de 5

Passos no dia 24/05/02, este item deve ser sub

‘ Ajustes das pestanas externas das portas dianteira /
8132002 | traseira DVE. Transferido pela Eng® Produto, R.
[ L 148 | g | fantcchi em 18/04/02 Transferide por Materiais Vitor
| em 23/05/02 pegas "J"' estdio OK

| A guarnigo flocada da canaleta da porta dianteira/

| traseiral LD/ LE apresenta ajuste deficiente na parte

TAP ‘ 148 2B/3/2002 | interna em todo o contorne do quadre da porta. 08/06/02 70
Transferido pela Eng® Produto, R, fanucchiem | |

| 10/05/02. Transferido por Materiais, Vitor Vieira em

| interferdncia da mangueira de diregéio hidraulica no
farol de neblina.Transf. para Materiais avaliar em
MEC 54 5/412002 | 17/04 conforme acordado em reunido da 13* emissdo,  14/06/02 70
| | Segundo informagfo du Sr. viter Vieira, foi acordado |
na reunido de sexta feira dia 24/105/02, que o
| ! ! ! : t
| Dificuldade de montar anti ruido no tinel do ass. |
| Diant Segundo o Sr. fanucchi, Transfedr para |
P 2 11/4/2002 | Mateiiais. Transferido pela Eng® Produto, . fanuechi| 20006102 | 70
em 25/04/02 transferido por Vitor Yieira devido as
pegas Pgs 93292372/ 93293736 estarem na fabrica
| Ajuste ] abertura deficiente da moldura externa da
coluna ‘B’ lado D/E. Transferido pela Eng® Produto,
R. Fanucchi em 190402. Transferide da Manufatura
e Liod Ul e para a Pianta conforme reunifio de 5 Passos do dia 20REi0z 70
24/05/02. Checado ha montagem pele Sr. Bitencourt
‘ em

— ! e | I | S—

Dificuldade para fixar o chicote frontal na regido do ‘
TAP

D002 dash LD. Transferide pela Eng® Froduto. R, Fanucchi

C : l em 19-03-02. Transferido por Materiais, Vitor Vieira | 002
em 09/04/02

| |

T Dificuldade para acessar o5 parafusos de fixacdo da [
caixa BCM.Transferido pela Eng* de Produto - R. 10470
Fanucchi em 210272002 Transferido para planta e 2 89

avaliar em 05/04/02 4_

TAP 25 22002

‘ Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
MEC 17 15/3/2002 | DBMS5/02 Transferido pela Planta iarcelo Frangal 5.
| | Nakandakare, em 10/05/02, pois falta cormregédo da
MPP! LPP.

Ust indevido do parafuso de fixagio do amortecedor
traseiro. Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi
em 23/05/02 para a Planta avaliar. Segundo
informagae do Sr. 5. Makandakare, este problema fol
discutido na reunido de 5 Passos na sexia feira dia
241

‘ | Polia ndo possus abas para 0 modelo of opsional DH.

220502 68

MEC 73 150472002 21106102 67

Sombreira abertura com o forro do teto na posicéo
da.Peca ndo ta corretamente com o formo
do teto. Transferido por Materials em 27/08/02 pois
as pegas j4 estio na Planta.

EQ 9 291412002 05/07102 67

Ajuste deficiente entre a cobertura inferior do painel
de instrumentos com a cobertura do cluster. (MNéo da
R 74| B2 | ey Transferido pela Eng® Produto, R, Fanucchi
| em 11.04-02, Em 11/05/ trasf, Da EQF g/ planta

0210502 65

Uso Indevido do parafuso t_i'e fixago do -sensur de
velocidade. Transterido pela Eng® Produto, R. |
| Fanucchi em 19/04/02 pois deve-se usaro
| MEC [ L [IS/3/2002 parafuso do $4316 que é igual ao do 54300 (PN: — &6
93208808). Transferido pela Planta, Marcelo Franca ‘
| em 10/05/02,
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagdo |
da drea de

|
b—

abertura

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

TAP

GCA

TAP

Ndmero

Data de PASSO1 - Descrigdo do Problema

| sequencial abertura

|
175

i
|
i 178

|
179

184

168

| 162

151

153

171

157

15

209

| Ao abrir 0 compartimento do cinzeiro a tampa esta
quebrando. Transferide pela Eng? Produto, R.
| fanucchi em 19/04/02  Segundo o Sr. Vitor Vieira, |
conforme combinado na reunido de 5 Passes no dia
24/05/02, este item deve ser submetido a avaliacéo
da

Tempo ivo para fixar a cobertura de
acabamento do display do cockpit. Transferido pela
Eng® Produtp, Ricardo Fanucchi em 10/03/02
| Segundo o Sr. Vitor Vieira, conforme combinade na |
| reunidio de 5 Passos no dia 24/05/02, este item deve |

| ser submetido

17412002

1/4/2002

Durante v processo de montagem do conjunto do
cockpit os operadores tem potencialidade de se
machucarem. Segundo o Sr. Fanucchi; Problema
reportado ao Forecedor Faurecia. Problema no
processo de estamparia. Favor transferir para
Materiais ( EQF) Transf

1412002

. |
| Infiltragdo de agua pelo porta malas. Transferido pela

! CEIE002 Manufatura, hair Ceburea em 26/04/02

]— Clip para fixar o tweeter da porta dianteira esta
guebrando durante a montagem e ndo fixa na posigio
17472002 cometa, Transferir para Materiais Fomecedor esta
| procedendo ajuste no sisterma de fixaco do tweeter.
| EQF deve fazer follow up para a entrega de pegas ¢
| — e
Q conjunte da caixa de ar nfio esta travando na
cobertura aimofada painel de instrumento. Segundo o
Sr. Fanucchi; Transferir para Materiais A caixa
problerndtica pertenceu a um fote na qual a solucio
paleativa ndo foi enviada. Transferido pela Eng®
Produto

T Potencial de esmagamento do ramal {chicote) da
caixa de ar (parte traseira) no painel do dash
{carroceria) durante a fixagio do cockpit na unidade.
Transferido pela Eng® Produte, R. Fanucchi em
25/04/02 transferido por Materiais , Vitor em 23/05/02|
| caix
Impossibilidade de fixar o parafuso de fixagéo do
142002 | painel de acabamento da porta traseira na parte |
| inferior. |
Dificuldade para montar o interruptor de controle do
espelho retravisor elétrico da porta diant. LE.
1/4/2002 Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
030502, Em 11/05 transf. Da EQF pf planta p/
avaliagdo

Parafuso de fixagdo do liame da trava da porta
14412002 traseira, &0 suporta o torque especificado de { 2-3
Nm). Parafuso espana.

Dificuldade (esforgo ivo) para mentar o
acendedor de cigamos no cinzeire, Segundo o Sr.
Fanucchi em 17/05/02; Transterir para J.Pontes
avaliar (pega entregue no Task Foice 14/05) e fechar
5 Passos Segundo o Sr. Joio Pontes em 17/05/02, o
problema

1412002

Vazamento de dleo no conjunto da transmissdo
2332002 | (marejamento). Transferido pela PT Plant, Sr. Antonio
Clemente em 23/05/02 para avaliagdo,

Dificuldade para encaixar a manipula de abertura do
cofre no cross member. Segundo o Sr. Fanucchi;
| Transferir para Joao Pontes.
Problema causado pelo desalinhamento do IP
{montagem do mesmo}. Engenheiro vai conversar
com J Pontes. Transferido pela Eng?

16472002

06/06/02

06/06/02

06/06/02

0B8/06102

08/06/02

D6/06/02

06/06/02

27105102

20/06/02

TEMPO para

implemeant: da
solugiio (dias)

66

66

66

66

66

66

66

65
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagio | .. B | TEMPO para
da drea de Numert_: ce PASSO01 - Descrigdo do Problema implementagao da
Sberiina sequencial 1

solugao (dias)

| Dificuldade para montarftravar as caixas de fusiveis |
no suporte. Transferido pela Eng® Produte, R.

TAP 205 16/4/2002 | Fanucchi em 10/05/02  Transferido por Materiais 20106102 85

em 24/05/02 na reunido de 5 passos, pois as pe¢as

estio no ponto te uso.  Segunde andlise do Sr. Bit

Dificuidade para fixar porca do limpador de
parabrisas. Segundo R. Fanucchi; Transferir para
S.Makandakare avaliar & fechar
Conforme reunido ocorida em SJC no dia 07/05/02
este 5 passos serd transferido pf S.Nakandakare gue
| ira fecha-lo, [
Dificuldade para encaixado o brago telescdpico ao |
pino boleado. Transferide pela Manufatura
JairofJosimar. Em 01/03/2002.  Transferido pela
Eng® Produto por R. Fanucchi em 05/03/2002

Faixa de torque diferentes da mesma peca para
modelos diferentes: ( ZAFIRA= 18-22 ); (4300 =18-
22); (4316 = 20-25) Transferido pela Eng* Produto,
R. Fanucchi em 11-04-02 |

Retrovisor da porta iateral ndo possui clip para pre-
fixar durante a montagem. Pinos localizadores
| "ganchinho” superior j& adicionados durante
desenvolvimento do projeto, "Package" nao permite
adig3o de clips localizadores. Transferido pela Eng®.
Pr

Ergonomia - Corpo do operador etn contato com o
flange cortante da aberiura da porta. PLATAFCRMA
RESPOT DO PNL LATERAL INTERNC
| Transferido pela Manufatura, Ceburca em 10/05/02
pois Em andlise para transferir pontos pf robo.
Instalada plata

MEC 38 221312002 25502 | 84

TAP 1 30172002 04/04/02 B4

TAP 72 6/2/2002 11/04102 64

D4/06/02 64

TAP 170 17412002

FUN 130 11442002 1410802 | 64

| Pino expansivo do parachogque dianteiro sem

retencgio. Transferide pela Eng® Produto, R. fanucchi

MEC 88 114472002 | em 25/04/02 Transferido pela Planta, Marceto Franga|  14/06/02 64 |
em 10/05/02 pois falta corregio da MPP! LPP.

Transferir para Planta avaliar pois o problema esta res

Reforgo com acabamento fora do espacificade - (
Zinco por Imersdo) apresentou caldeamento
deficiente, Transferir para Vitor Viera . O EQF da pega
Fogetti ja esta ciente do problema. Transferido pela
Eng® Produte em 25/04/02. Em 13/05 transf. Da EQF
P/ pl .
Tubos de freio da saida do cilindro mestre com
PR 9 3M/2002 | interferéncia entre si. Transferido pela Eng® de  07/03/02 |
| Produto - R. Fanucchi em 21/02/2002.

- ! - N R— - | 1 S
Nio ha acesso para aplicagiio dos pontos de solda | {
na regido central do refor¢o da fechadura da tampa | |
FUN 10 7H1/2002 |traseira. Conforme o processador da drea, foi alterado|  11/03/02 | 63
para T6OG! 43007 4310. Transferido pela eng*
‘ de Produto em 25/01/02

EQ 2 114412002 14/06/02 64

Dificuldade para montagem dos relés da caixa BCM.
TAP 22 311172002 | Planta selicita confecg@o de bancada e de um ponto | 04/04/02 63
de manifesto par opcionais. |

Ramal do chicote traseiro interfere na fixagéo da | |

coluna “B" na parte infernior. |

s i SLAe002 0BS: A planta solicita enfitamento continuo nesta 002 | =
regido. }

Dificuidade para montar a mangueira do lavador
{C25), devido av gromet estar na pt?su;éo invertida e 0408102 | 63 |
solta na mangueira. Transteride pela Eng* de |

Preduto - R. Fanucchi em 21/02/2002. |
| | Dificuldade para fixar a primeira presilha, proxime ac |
TAP 17 | 3112002 |conectorcomo [P LD. Transferido|  04/04/02 63 [

pela Eng® Produto por R. Fanucchi em 05/03/2002. | |

TAP 14 | 3112002



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 20602)

| Identificacio |

da drea de
abertura

MEC

| MEC

GCA

GCA

GCA

FUN

| Namero
| sequencial

H

22{372002

221312002

127412002

| 191412002

197412002

S1/2002

PASSO1 - Descrigio do Problema

| Falta liberagdo (Gasclina) para o primeiro
enchimente. Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 03/05/02. Transfendo pela Planta,
Marcelo Franga em 10/05/02 pois a Eng® de
Manufatura deve emitir MPPLPP OK emitido.
Transferido pela Eng® Manufatur

Ciip de fixacdo do reservatiric de expansée na
Travessa Dianteira sem retencde, Transferido por
Materiais, Vitor Vieira em 03/0502 OK emitido.
;Transfarido pela Eng® Manufatura, Aleixo em 23/05/02

Ruide no regifio do mecanismo, folgado, Transferido
pela Eng® Poduto, R. fanucchi em 2404/02,
Pegas na fabrica BP 03/06/02 VIN 100082

| Paralama L.E pintura raspada 'franfendo pela Planta_.
Marcele Franga em 25/04/02. Transferido pela
| Manufatura, Heraldo Joaquim em 10/05/02

Tampa conector ALDL sem retengdo no console
{pega J).Conforme acordado na reunido de &
| Passos do dia 24/05/02, este 5 Passos esta sendo
| transferido em 25/05/02 da Manufatura para a Planta, |

+
|

Dificuldade para posicionar o reforgo do painel
traseiro no dispositivo. Pega néo possui furo
delocalizagdo. Transferido |

pela engenhana Ricardo Fanucchi em 01/02/02 |

:

TAP

TAP

PR

PR

PR

PR

| FUN

2m

19

11212002

121412002

3M/2002

{2002

3172002

31/2002

5112002

6/1/2002

|

Ajuste deficiente entre a maganeta e o painel lateral |

exteno da porta. Transferido pela Eng® Produte |
Ricardo Fanucchi em 01/03/02

Dificuldade para fixar o banco e © cinto de seguranca
traseiro no assealho.  Segundo o Sr. Fanucchi;
Transferir para Materiais. Ndo & problema da projeto,
mas sim de gualidade pois o desenho da pega néo
preve carpete em tal regigo. Transferido pel

2410502

24/05/02

14/06/02

21/08/02

21/06102

08/03/02

04/04/02

13/06/02

TEMPO para

implementa da
solugdo (dias)

63

63

63

62

62

Interferencia dos tubos de freio com o tubo do HPS.

Falta porea integrada ao terminal do cabo massa,
tempo excessivo para realizar a montagem,risco de
| perder & porca.

Interferencia do difusor superior de radiador com
radtador,

Mangueira do radiador esta interferindo com a linha
de ar condicionado perto do compressor.
Transfetide pela Eng® de Produto - R. Fanucchi em
210272002,

Ponto de solda sendo aplicade fora de posicéo,
devido a placa de ancoragem do banco traseire, estar|
| interferindo no raio de alivio do assoalho traseire.
| Transferido por materiais em 05/03/02 Vitor Vieira
1
Dificuldade de montagem do reforgo do painef
superior LD no dispositivo, devido ac diametro do furo|
estar menor que a expessura do pino localizador,
| portanto, as pecas nao dio matching. (menorque o |
| especificado em desenho),  Transferido por
| materiai

05103102

05/03/02

05/03102

07/03/02

81

61

&1

61

60

60

A7



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeire a julho de 2002)

Identificacdo
da drea de

abertura

FUN

PR

GCA

GCA

MEC

GCA

PR

PR

FUN

TAP

TAP

TAP

TAP

Nimero
sequencial

a7

63

139

35

54

49

109

106

7112002

18132002

18/3/2002

SIAZ002

34512002

28/3/2002

6172002

61112002

S/32002

TI312002

7132002

PASSO1 - Descrigao do Problema

Dificuldade para localizar a longarina dianteira central
no dispositivo de montagem, devido ao recorte da

fiange estar muito grande e interferindo no 08/03/02
dispositivo.  Transfefide pela Materiais - Vitor em |
250102, |

Dificuldade para montar o defletor de calor do
escapamento traseiro.  Transferido pala Eng®
Pmduto em 11-04-02, Transferide por Materiais,
Vitor Vieira em 11/04/02

345102

[ Bomba de Combustivel com Ruide.  Transferido por'

Materiais , Vitor Vieira em 03/04/02 Segundo Sr, R.
Fanucchi; Conforme LN de Vitor Vieira de 04104,
favor transfenr para Materiais

17/05/02

Moldura superior painel acabamento porta dianteiro
LE e LD - deformada  Transferido pela Eng®
Produto, R. Fanucchi em 04/04/02.Em 11/05 transk.
P/ planta p/ avaliagéio.

1710502

Chicote valvula EGR solto ,.sem ponto de fixacio.
Transferido para Planta avaliar em 20/04 conforme
solicitagdo do Sr. Sérgio Nakandakare, Transferido | 03/06/02
pela Planta, Marcelo Franca em 24/04/02, Falta a
descricdo do plano de agfo. Transferido do PT Plant,

17

Porta dianteira L.E com infiltragéo d'agua Segundo o
Sr. Zecchio o item esta em avaliacdo, para
determinar a entrada de dgua. Transferido em
14/06/02 para avaliagio da Planta.

Moldura do teto com matching deficiente com o para-
brisas Segundo o Sr. Fanucchi; Transferir para planta |
avaliar e fechar Transferido em §3/05/02 pois
1)Cormigir posigio do Locator conforme indicado no
passo2 2) [mplementar pmp $252/9253 objeto da

ewo 4

0107102

255102

S —

Cs furos do assoalho fraseiro estio desalinhados em |

| reld¢dio aos furos da travessa do assoalho traseiro,

Referente ac PIMREP S-4316-00146. Transferido 05/03/02
pela Eng* em 05/03/02 por R. Fanucchi. Transferido [
pela Manufatura O. Zocchio em 04/04/02.

e 1

Diticuldade para localizar a longarina dianteira no
dispositivo de montagem. Falta furo para localizagio |
do pino de solda projegdo. Transferido pela

eng* de Produto em 010202 com EWO aprovada

05/03/02

Tapete de assoalho com ajuste irmegular na parte
traseira/dianteira furos deslocados. Transferido pela 3/5/02
Eng® Produto, R. Fanucchi em 25/04/02

Dificuldade para montar a mangueira do limpador de |
parabrisa. Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 15.03.02. Transferido para Planta
avaliar conforme comegéo informada em 26/Abril.

3502

Faixa de torque diferentes da mesma pega para
modelos diferentes: { ZAFIRA= 2.5.3.5 }; (4300 =2 5-
3.5); (4316 = 2.8-3.8). Transferido pela Eng® Produto,

Ricardo Fanucchi em 25/04/02,

Abertura excessiva entre a grade do radiadorffriso o

painel do cofre, g

TEMPO para

implementagao da
solugdo (dias)

60

60

59

59

58

58

57

57
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Apéndice A - Lista dos 612 5 Passos fechados {de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo
da drea de
abertura

MEC

PR

PR

PR

PR

PR

PR

MEC

MEC

FUN

PR

PR

MEC

| sequencial

Nimero

51

133

130

141

59

Data de
abertura

28/3/2002

28/3/2002

28132002

25{2/2002

251272002

25122002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

Falta sensor de femperatura ne para-choque
dianteiro. Transferido pela Manufatura, M. Sntucci em
03/05/02 segunde M. Santucci; Revisado
procedimento, sequenciacio, e treinamento do
pessoal; Transferido pela Planta , Marcelo Franga
em 10/0502 pois o prob

Suporte do paral dianteiro esta muito préximo da
area de solda "MIG", causando interferéncia.
Tranferide pela Eng® Praduto, R. Fanucchi em
11/04/02  Transferido por Mateniais Vitor Vieira em
16M05/02, devido as pegasd estarem no ponto de uso
naPl

| Interferéncia do suporte do amortecedor ao painel do |

dash. Transferido pela Eng® Produto, Ricarde
Fanucchi em 04/04/02 Transferido por Materiais
Vitor Vieira em 16/05/02, devido as pegas estarem
no ponto de use na Planta,

Moldura do Teto sem referencia de montagem na

regidio traseira, Transferido pela Eng® Produto em

11/04/02 Transferido por Materiais, Vitor Vieira em

16/05/02, devido a pega estar no ponte de uso na
Planta.

Falta ponto de fixacdo para o chicote do painel de
instrumentos no reforgedo painel de instrumentos.
Transferida pela Eng® Produto Ricarde Fanucchi, em
22.03-02. Conf. Nota do SR Vitor Em 05/04/02
Transferir para a Manufatura, pois a presitha
522830855 (Li

Interferéncia entre o isolador interno do dash e a aba
do manipulador da placa de ancoragem. Transferido
pefa Eng* Produto, R. Fanucchi em 19/04/02

1

Data de
fechamento

(B7)

24/05/02

24/05/02

24105/02

2405102

22/4/02

224102

TEMPO para

Iimplementagao da
solugao (dias)

57

57

57

57

Dificuldade para conectar o passa muro do tubo do
atuador de embreagem no painel do dash.
Transferido pela Eng® Produto em 22-03-02

148

a3

16

27122002

15372002

22/3/2002

28432002

261212002

151372002

12/4/2002

|
|

Folga do suporte no pino superior do
radiador. Transferido peia Eng® Produto em 22-03-02,
falta dispositivo para montagem. Transferido pela
Manufatura, Aleixo em G9/04/02.Dispositivo entregue
ao Sr. S. Nakandakare, dia 08/04/02 e rejeitado em
20/04. ite

Falta informacéo da quantidade de gas C80, na
Etiqueta. Transferido pela Eng* Produto, R.
Fanucchi em 11-04-02.  Transferide por Materiais,
Vitor Vieira em 25/04/02 Transferido pela
Manufatura, Aleixo ermn 02/05/02 Transferido pela
Planta, Sergio Nak

| Flange irregular na jungéo do painel lateral externo

com a coluna "A", Transferido para Materiais em
26fAbril, pois pg problema & "J", Transferido para a
Manufatura, para identificar qual pega "J" é a

problematica. Por Vitor Vieira em 03/05/02. Transferi

!

Dificuldade para aplicar massa de calafetacdo na
jungio do painel do teto com o painel lateral externo.
Transferide pela Eng® Produto em 04/04/02

Dificuldade para montar o chicote traseiro, devido a
interferéncia com o isclador do dash. Transferido pela
Eng*® Produto, R. Fanucchin em 04/04/02

1+

Suparte do chicote do motor de partida sem local
para fixagdo

Tapete assoalho molhado na parte dianteira.
Transferido pela Planta, Marcelo Fran¢a em 25/04/02
Transferide pela Mnufatura, Ceburca em 03/05/02

2214102

24/04/02

10:/05/02

17/05/02

23105102

221402

DBpSA2

56

56

55
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo |

da drea de
abertura

GCA

GCA

MEC

FUN

FUN

TAP

TAP

TAP

FUN

PR

PR

PR

PR

TAP

Nimero

| sequencial

B

10

13

14

10

129

125

Data de
abertura

12/4r2002 |

12412002

[ 271212002

12172002

12112002

30H12002

30172002

31172002

1114/2002

312002

3M/2002

2002

251312002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

| * Encosto func to gular,nio
| Transteride por Vitor Vieira em 23/05/02 devido a
| pega ja estar no ponte de use. A partir da unidade

1 Aastr

1305402 VIN 100055

’ Encosto traseiro com ruide de mola ao escamotear. [
Transferide por Materials, Vitor Vieira em 21/05/02
devido as pegas estarem na Planta 2 partir do dia
| 21/05/02 VIN 100069

| Falta furo de fixa¢cdo presilha da mangueira da
diregéo hidrdulica. Transferido pefa Eng® Produte
Ricardo Fanucchi em 15-03-02. Transferido pela
Manufatura, O. Zocchio em 17/04/02

Pecgas 93296991 / 93367985 (Suporte do
escapamento) que é soldade ao conjunto do
Iho traseiro, ap ta material zincado por
imersdo, o qual ndo garante solda ponte.
Transferido pela Eng® no dia 04/02/02 Matenal fora do
especificado. Tra

Pega 93368008 (Suporte do escapamento) que &
soldado a longarina traseira, apresenta material
zincado por imersdo, o qual no garante solda ponto,
Transferido pela Eng* no dia 04/02/02 Material fora do
especificado. Tran

impossibilidade de fixar o suporte do trilhe do teto, [
devido a furagdo estar obstruida. Transferide por vair
Ceburca em 18/03/02

Conecter da bomba de combustivel ndo encaixa no
stud weld.

Dificuldade para montar o conector da bomba de
combustivel, na regido da caixa de rodas. (o]
En® da pe¢a, tem como proposta, remover Weld stud
fora da posigao e usar rebite 80453665 posicionado
conforme furo do conector.  Transferido peta Eng® Pr |

Ergonomia - Qperador faz eslorco excessivo para
executar operacdo de aplicacdo de pontos de solda
na parte supericr lateral do painel lateral intemno.
PLATAFORMA RESPOT DO PNL LATERAL
INTERNO Transferido pela Manufatura,
Ceburca em 10/05/02. |

| —— 2 - {
Dificuldade de fixagio da cobertura do para-choque
dianteire parte inferior , furo desalinhade em relagio
ao furo do subframe.  Engenheiro solicitou
transferencia do 5 Passos para pessoal da
| Fabricagdo de Componentes plastices, em
(21/02/2002).

Tube de combustivel esta tecionado e interfers com |
a mangueira do aquecedor.  Transferido pela Eng®
de Preduto - R. Fanucchi em 21/02/2002,

Dificuldade de mentagem do tubo de vacuo, (rota
inadequada). Transferido pela Eng® de Produto |
- R. Fanucchi em 21/02/2002. [

| O suporte do chicote do moter de partida / dianteire ¢
muite flexivel, deformando-se durante o processo de
montagem. Transferido pela Eng® de
Produto - R, Fanucchi em 21/02/2002.

Ajuste deficiente da capa do p/chogue traseiro X
painel carroceria, na regido da fixagdo lateral superior|
LD¥LE. Transf. Para Fak. Pldstico em 17/04 conforme |

acordado em reunido.

07/03/02

07/03/02

25/03/02

26/03/02

04/06/02

25102102

25/02/02

25102102

17/05/02

55

54

54

54

54

53

53

53

53
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A-21

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados {(de janeiro a julho de 2002)

Data de TEMPO para
PASSO1 - Descrigdo do Problema TG EL LGB implementacao da
{BP} solugdo (dias)

Identificagdo
da irea de
abertura

Nimero
sequencial

Funcionamento imegular do pino trava das portas
traseiras, 4o fravar as portas com a chave de ignicde

| | 002 os pinos ndo abaixam totaimente. OBS. Nas

| (A | L i unidades com opgdo trava elétrica das portas, Hem

| | apontade no GCA 10 Pontos unidade 100016. |

Segundo R. Fanu } |

24105102 33

O vidro para-brisa esta trincando ao encaixar o
espelhe retrovisor, e também encontramos pegas

AP 164 17412002 trincadas no equipamento de estoque (Racks). 24108102 ‘ 53

Transfer. Para Materiais conforme reunido de 17/04. |

| Transferido pela Eng®. Produto, R. Fanucchi em |

19/04/02 Tran

4 I =

Suporte da buzina ndo possue um stop de montgem, |
2303102 | 52

5 e [ Sili2002 pedendo girar e ficar fora de peosi¢do na montagem. [

Interferéncia entre © superte supernior da coluna de I
dire¢3o e 0 médulo do ar condicionado LE,

bR L L 2 Transferido pefa Eng* Produto R. Fanucchi em 22-03-
02

| Parafuso de fixagdo & curto e ndio permite a fixacio [
| do cobertura do compartimento de bagagem.
e ik 12342002 | ¢ ansferido pela Eng! Produto, Ricarda Fanucchi em
| 25/04/02

= 4 | | 4 ' |

31502 52

Cordinha das guamigtes das portas, apresenta um |
| material especificaciio que ndio atende necessidade
TAP 120 12/3/2002 |de montagem.  Segundo Sr. R. Fanuechi: Transferir WSI02 52
[ para Materiais Especificagio da "cordinha" comum a
| l outros veiculos montados na linha de SJC, Transfer
—_— 4 t
Porca de fixagdo do tubo da valvula néo fixa dentro da |
| | tra traseira do Ihe. Segundo Sr. Fanucchi; |
PR | 106 12132002 | Planta (S.Nakandakare) deve avaliar para verificar se sz 52 ‘

€ possivel fechamentoe do $ Passes.  Transferido
peka Eng® Produto, Ricarde Fanucchi em 25/

Ajuste deficiente (abertura} do painel instrumento X ‘
cobert, Almofada painel instrumento. Segundo o Sr.
TAP 158 1412002 | R. Fanucchi: Transfetir para Materiais Esse problema | 23/05/02 52
& causado no processe de injegdo do fomecedor (
| | confragao demasiada no pnl. Sup. Do pnl. Instr)

" S +- . 1 1

Perda de forque no parafuso de fixagdo do alternador
| {DOHC). Transferido pela Eng? Produto, R. Fanucchi !

L2 iy gty em 23/05/02 na reunido de 5 Passos para a 2 52

Manufatura liberar LPPMPP '

lanterna de neblina Transferide pela Eng® Produto, R
FUNM | 30 20/3/2002 fanucchi em 05/04/02 Transferir para Eng de 10/05/02 51
| Produto conforme acents com o Eng. Mauro Gioria.
{Preduto devera modificar a pega para aplicagéo do

|

|

! | . — P .

‘ | | Faita ponto de solda na parte superior do suporte da

Impossibiidade de fixar o bujdo na cobertura de
acabamento inferior central do banco traseiro { Boo
com opgdo & AMO, regulagem para 2ou 3
AR L (1642002 passageios) Segunde o Sy, Fanucchi; O 5 Passos DERRIDZ 51
deve ser reescrito como impassibilidade de montar
capa plastica s

Dificuldade para montar as coberturas inferiores |
laterais do bance traseiro ( Beo com opgio & AMO, |
regulagem para 2 ou 3 passageiros) Estio liberados |

L5 297 | [I6GH2002 8 cobeituras com uma clipagem de dificil | 51
| lizaco. Segundo o Sr Ricardfo Fanuechi; |
Transferir para J |
Cobertura da coluna "A" solta na paitte superior
¥ . .
TAP 84 632002 LDYLE. Transterido pela Eng* Produto, R, Fanucchi 2514102 50

em 15/03/02.  Transferide pela Manufatura, Zechio
| em 09/04/02, |

e —

| Carpete do 05tepe nac oferece sustenla(;io_prgpia a
objetos no porta -malas, apresentado deformagao

. | ap gundo o Engenheiro da peca Geraldo
PR 120 2012002 | pizo, atualizagdo do PR 129, o qual nde apresenta, |10 02 ¥

pontuagfio GCA e conforme conversado com © Sr.
Alexandr |




Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| identificacio |
dadreade |
abertura

.

MEC

MEC

FUN

TAP

TAP

PR

FUN

TAP

MEC

MEC

Pl

EQ

Nimero

| sequencial

52

45

146

213

i

19

100

3z

21

Data de
abertura

28312002

287372002

28132002

2832002

24/472002

4132002

17172002

71312002

221312002

22/3/2002

| 41472002

5/4/2002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

Clip no chicote de inje¢do sem fixago ho suporte
ressonador do motor Tranferido pela P. Train, E.
Hayshida em 04/04/02 Segundo R.
Fanucchi, Transferir para Sergio Makandakare avaliar
e fechar § Passos. Transferido em 10/05/02

| Interferancia do Tangue de Combustivel com o Tubo
de Freio, Tranferido pela Manufatura, Aleixo em
09f04/02.  Segundo o Sr. Fanucchi, Transferir para
Materiais conforme acordado em reunido de 2414,
Engenharia deve fornecer dimendo que esta fora.

Pontos de solda deformado/iebarba na jungdo do
paine! lateral externo com o reforge de fixagdo do
batente da porta traseira Tranferido pefa Manufatura,
|0. Zocchio em 19/04/02 Transferido pela Manufatura,
| Ivair Ceburca em 17/05/02 para avaliagdo da Planta

Dificuldade para fixar o clip de fixagdo do chicote
porta, localizado embaixo da maganata interna abert.
i Pta. Transferido pela Eng* Produto, R Fanuechi em
04/04/02  Segundo o Sr. Vitor Vieira; Pegas com
| furagdo para a presilha desde inicio da Pifoto

Impossibilidade de montar o cinto de seguranga
retratil traseiro { coluna 'DY). Trasferido pefa
Manufatura, Zocchio em 0340502 pois, Pino

localizador deslocoy, dispositivo ajustado. Segundo
o Sr. Jodo Pontes, o problema continua. Transferido
pela Plant

| Dificuldade para montar ¢ "plug” no painel do dash,

devido a furagiio do isolante externo do dash estar

menor que a furagdo do “sheet metal". Transferido

pela Eng* Produto em 0470402 £m 05/04/02 item
transf. P! planta avaliar.

Reforgo do amortecedor da tampa traseira(Polyprom),

née permite montagem ao painsl inteme, devido ao
diamentro da base do pino estar maior que o
especificado. Transferido pela manufatura
Zocchio em 0102702, Transferido por mate

Faixa de torque diferentes da mesma pega para
medelos diferentes: { ZAFIRA= 20-30 ); (4300 =18-
25); (4316 = 16.25). Transferido pela Eng® Produto,
R. Fanucchi em 19/04/02.  Transferido pela Planta,
Marcelo Franga em 22/04/02 problema continua.

Montagem de parafuse néo liberado na fixagéo do
cabo massa ao bloco do motor. Transferido pela
Manufatura, Aleixo em 11-04-02  Transferido pela
Planta, Marcelo Franga em 22/04/02. Foi entregue
folha preliminar, porém, falta emissdao MPP/ LPP.

Vazamento de agua do radiador. Transferido por
materiais, Vitor Vieira em 03/05/02

Dificuidade para efetuar a calafetac&o na regiao
central de reforgo do painel fraseiro, Segunda a Sr,
Josimar, - retornar para engenharia - os Srs, E.
Marana / Claudio Martim estdo estudando junto a
funilaria a b &ntia da operagdo de vedacd

Trans

Tubos do aquecedor interfererinde com suporte

metélico. Transferide pela Eng® Produte, R, Fanucchi

em 10/05/02 Ewo NN5G63Z .aprovada. Transfetido

17/05/02

17/05/02

| 170502

17105102

13/06/02

} -

22/4102

07/03/02

|
|

25/04/02

10/05/02

10/05102

2305/02

24/05/02

por Mteriais, Vitor Vieira em 23/05/02 devido as pegas

estarem no ponto de montagem

TEMPO para

Iimplementagio da
solucio (dias)

50

50

49

49

49

49

49
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificag:

do =

| dadreade | = Nuurn:::al

| abertura =
MEC ! 58

L
MEC [:7]

|
MEC 63
GCA 51

+ 4
GCA 40

|

i TAP 37
TAP 40
MEC | 76
TAP 210
TAP &1
TAP 97

T
TAP 75
FUN i7
MEC | 85
TAP 101 |
1

TAP 116

Data de

at = PASS0O1 - Descrigdo do Problema

| Conector chicote de injegdo ndo conecta com o
|chicote frontal Segundo o Sr. Vitor Vieira, Chicote de
| InjegHo (gue vem no motor) estd desatualizado,
transfarir para PowerTrain (Processos) Transierido
pela PT Plant, Antenio Clemente em 23/05/02 para
ava

Srar2002

Cabo massa chicote de injegao fixado indevidamente
na tampa do cabegote. Transferido pela PT Plant,
Antonic Clemente em 23/05/02 para avaliagdio da

Planta.
Cabo massa da ECM solto. Transferido pela PT Plant,
54/2002 | Antonio Clemente em 23/05/02 para avaliagao da
Planta
Abertura tampa traseira rebarba de solda
18/412002 Transferido pela Manufatura, vair Ceburca em
25/04502

542002

Painel extensdo cock pit parte inferir {junto ao suporte
| dos pedais) sem retengdo, Transferido pela Planta,
18/4/2002 | Marcelo Franga em 22/04/02 Transferido pela Eng®

Produto, R. Fanucchi em 10/05/02. Segundo
Fanucehi; Transferir para Joao Pontes avaliar e techar

! Dificuldade para montar a lanterna traseira LD/ LE,

| Transferido pela Eng*Froduto, R. Fanucchi em 11-04-

| 02. Transf, para planta avaliar em 17/04 conforme
acoidado em reunidio da 13! emissdo

5/3/2002

Rificuldade para montar guia de para-chogque traseiro

Transferido pela Eng* R. Fanucchi em 12-03-02

| dificuldade de ao tor do ALDL/MID
‘ Transferido pela Eng? Produto R. Fanucehi em
03/05/02 Transferido por Materiais Vitor Vieira em
10/S/02 para avaliagao conforme desciito no passo
4. Segundo o Sr. Nakandakare, a avaliacdo da
montagem do cone

19/412002

Dificuldade para fixar ¢ chicote frontal no paralama

LE. Transfafido pela Eng® Preduto, R. Fanucchi em
19/4/2002 | 10/05/02 Segundo o St. Vitor Vieira, conforme
combinado na reunifo de 5§ Passos no dia 24/05/02,
este item deve ser submetido a avafiagdo da Planta,

interferéncia da cabega do parafuso (regido superior}
632002 no flangefreforco do cofre. Obs: Paraf. Cabega
flangeadc. Transferido pela Eng® Produto em

Faixa Jé_torque diferentes da mesma pega para
modelos diferentes: ( ZAFIRA= 6-B); (4300 =6-7);

e (4316 = 6-8). Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 19.'04_!02.
Faixa de torque diferentes da mesma peca para
| modelos diferentes: { ZAFIRA= 20-25); (4300 =18-22);

= | {4316 = 13-20).Transf. para Planta avaliar torque em
i 17/04 conforme acordado em reunifio da 13 emissdo

Painel lateral do asscalho dianteiro apresenta o
17112002 | flange continuc, o qual, ndo permite montagem no
dispositivo.
Conector do chicote de injecio solto ( suporte da
bandeja da bateria). De acorde com a reunido de
| sexta feira dia 24/05/02, transferido pela Eng® Produto
R. Fanucchi para Vitor Vieira. Transferide por
Materiais em 27/06/02 Aguardanto pega falhada
para an

+
|

15152002

Fixacao deficiente do acabamento lateral do banco
713/2002 |dianteire LDY LE, peca sem retencgo. Transferide pela
Eng’ Ricardo Fanucchi em 28/03/02

Parafuso de fixagdo do TXV PNS3283080 ¢ o
parzfuso de fixacdo da barra de apoio PN93288635,
utilizam pecas fisicamente identicas. Transferido
pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 11/04/02

77312002

4

|
!

4

24/05/02

24/05/02

08/06/02

23/04/02

06/08/02

22/4102

2204102

05/03/02

01/07/02

2204102

2214102

TEMPO para

implementagdo da
solugio (dias)

48

49

49

48

48

48

48

47

47

a7

a7

47

46

46
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagio
da drea de
abertura

Nimero
sequencial

TAP

| TAP

GCA

Pl

TAP

L e

TAP

TAP

Pl

TAP

| FUN

FUN

|. MEC

GCA

+
112 ‘
T

10

186

| 155

Data de

abartirs PASSO1 - Descrigido do Problema

Falta liberagdo do parafuso de fixagdo da moldura. |
2002 (Atual danifica pega) |
F‘amfumcﬁo dos bances dianteiros e T
traseiros ndo possuem limpa rosca. Transferido pefa

Engenharia, R. Fanucchi, em 18-03-02. Transferido
para p_]_.?_r_\_q_?v_a_l_i_ar BP desde 13/04 |

7132002

18/312002 ‘Tampa traseira - ajuste (teto e parachoque)

Dificuldade de calafetar jung@io entre chapas, na |
regido do assoatho diantsiro préximo ao suporte da
extensdo da aimofada do painel de instrumentos.
(Tunel). Segundo o Sr. Fanucchi; Sr. Josimar e
planta; favor avaliar resposta transferido pela Eng*
Prod

| Aparéncia da carrocetia (pnl do dash) LD/E entre o
vidro do para-brisa X cobertura do painel instn, H
WH2002 | {cockpif) X painel acabamento interno da coluna 'A%

| Transferido pela Eng® Produto, R. fanucchi em
19/04/02

Impossibilidade para montar a cobertura de
acabamente do controle remoto {abertuia de porta) |
| da porta trassira LD/E no painel de acabamento da |
perta. Segunde Sr. R. Fanucchi  Transferir para
Materiais. Pega com canal de injecdo nfio remavido
pelo fern

25/3/2002

1442002

— +

‘ 183

Potencial de vazarmento de ar pelo fure da mangueira
de refrigeragéo do radio, da caixa de ar. Nota esta
14412002 |opgio de refrigeragao do radio nfio teremos no Brasil, |
este ¢ o motivo de tampar o furo. Transferido pela
Eng* Produto, R, Fanucchi em 25/04/02

22/4/02

3/5/02

10/05/02

17/05102

17105102

17/05/02

I ! -
Dificuldade para ligar o Bame de contiole dos |

32

m

1

11/4/2002

271212002 |

| direcionadores de ar da caixa de ar, Segundo o Sr. |
Fanuechi; EWOQ NA. PDT9 sugere transf deste 5
passos a EQF transferido pela Eng® Produto em
25/04/02. "item detectade no CPCA". EM 11/05
transf, Da EGF p/

Contaminagée do stud weld com plastisol,
dificultando operagdes posteriores. (Shroud pni LE).
Segundo o Sr. fanucchi: Em reuniao de Piloto 30/04

foi acordado em se transferir a responsabilidade
deste 5 Passos pf Manufatura {Josimar) que estara
| efefuando !

26512002

Dificuldade de mentagem do anti ruide na ext. ass.
261312002 | tras. Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
10/05/02
|
Impossibilidade de executar o teste eiétrico, a |
unidade n3o responde nenhum comando elétrico, n.:‘m|
pega na partida. O primeiro conector que liga o
chicote do cockpit com chicote frontal ndo esta

travando, estames com dificuldade de executar esta
montagem.

135/2002

Falta porca superior de fixacéo da Cobedtura do
painel de acabamento da Coluna "A™  Transferido
pela Eng® Produto, R, fanucchi em 05/04/02
Transferide pela Manufatura, Zocchio em 09/04/02

20032002

- Dispositivo para pontear o painel lateral & muito
_pesado pigirar. |
Interferencia mangueira do ar condicionade com
mangueira da dire¢io hidraulica

Vidro parabrisa - ajuste com mofdura LE (abertura
7,5mm}). Transferido pela Planta, Marcele Franga em |
22/04/02 . Ceburca verificar alinhamento. Transferido

pela Manufatura, iair Ceburca em 25/04/02.

18/3/2002

17105102

10/05/02

10/05/02

27106102

31502

25/05/02

11/04/02

30/04102

TEMPO para

implementagao da
solugio (dias)

46

46

46

46

46

45

43
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| Ildentificagdo

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da drea de
abertura

FUN

MEC

MEC

PR

TAP

PR

GCA

5|

EQ

FUN

FUN

EQ

TAP

TAP

sequencial

Nimero

a1

a7

123

139

144

19

7

25

36

21

195

192

Data de

bressand PASSO1 - Descrigao do Problema

| |
Distribuigo irregular dos pontos de solda na juncdo
o sup do amc dor diantziro com a caixa de
| 21/3f2002 | roda inferior dianteira, Transferido pela Manufatura, 315602
Ivair Ceburca em 11/04/02 (Pontos de solda serdo
licados em robd. Previsto 8/4/02.). Planta in

P

] SRS -

Equipamento "FLOW DRILL" ndo fixa. Presilhas do
tubo de Combustivel softa, Transferido pela Eng®
Produto, R. Fanucchi em 04/04/02. Transferido pela |
Manufatura, Aleixo em 02/05/02.

281372002 10/05/02

b
Equipamento “FLOW DRILL", ndo fixa . Presilha do
2843/200% tuho de freio solta. Transferido pela Manufatura, 10/05/02
Aleixo em O?!CPSIO?:

| Guamigdo do painel de Dash ndo fixa junto com
281312002 isolador do Painel.  Transferido pela Eng* 10/05/02
Preduto, R. fanucchi em 19/04/02.

Ajuste deficiente da parte superior da carcaga (panta)
do espelho retrovisor da porta X painel da porta,
28/3/2002 | regido do vidro/guarnicde.  Segundo Sr. R. Fanucchi:|  10/05/02
Transferir para Funilaria Reunido de "Matching"
realizada na Sala de "Quality Assurance” co

Gap excessivo entre o extengéo do painel da caixa de
reda traseina e a caixa de moda, nio permite
281372002 calefetacdo. Transfetido Pela Eng® Produto, R, | 10/05/02
Fanuechi ern 04/04/02  Transferido pefa
Manufatura, Jairofdosimar em 090402,

Espelho retrovisor interno solto { Caiu durante a
442002 | auditona). Transterido por Materiais, Vitor Vieirz em 1705102
24/04/02

"Stud weld" muito préxime da drea de calafetagdo,
dificultando a calafetagdo. Segundo o Sr. Fanuecchi;
4/4/2002 | Conforme acordado com Sr.Josimar, este 5 Passos 17105102
deve ser direcionado para Fabrica para reavaliagao.
Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 10/05/

" Reforgo do espigdo do cofre PN 93318913, com |
material fora do especificado Transferido por

| Matedais , Vitor Vieira em 23/05/02 devido a peca 002
estar OK na Planta desde 22/05/02
|
Falta furc na pega para distinguir pegas do motlefo
clg s 4300 & 4316, 08/05102
i Dificuldade de montagem do suporte de fixagéio do |
| aommons banco diant. devido ao pino guia(dispositivo) estar 3502

desalinhade em relagdo ao suporte. Transferido
pela Manufatura, Ceburca em 09/04/02.

— L - 4

Dutos do pé do motorista nde estie fixande na barra
do painel de instrumentos, tante lado motorista como
5{4{2002 | do lado passageiro,Problema encontrado também em|  17/05/02
| veiculos da Piloto 2. Transferido pela Eng* Produto
em 10/05/02 pois deve-se montar o rebite plastic

Dificuldade de localizar o pino guia cameceria X furo
| do guia do cross member {cockpit), durante a
12002 colocacdo do cockpit na unidade, Segundo o Sr 05/02
L ‘ Fanucchi; Transferir para planta avaliar e fechar. 24
Custo sende verificado com o fornecedor e
l paralelament

Dificuldade para remover a protegsio do adesivo que

fixa a guamig#o acabto externa porta traseira D/E.
Segundo o Sr. Luiz F. Etzel, Pecas ja modificadas. 24/05/02
Favor fechar ¢ 5 passes” (responsavel em ME; Jodo
Pontes) WO 43612 sciuciona o problema. Analizad |

12/4/2002

TEMPO para

implementagac da
seolugdo (dias)

13

43

43

43

43

42

42

42

42

42
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Identificacdo l
da drea de
abertura

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janciro a julho de 2002)

TEMPO p

| Ndmero

sequencial PASSO1 - Descrigio do Problema | implementacao da

solugdo (dias)

Gancho lateral do painel acabamente compartimento |
de carga LOVE sem fixacde. Transferido pela Eng*
Produto, R, Fanucchi em 0305002, Transferido pela| 20000 =

Manufatura, O. Zocchio em 10/05/02. | |

TAP 202 127472002

| Deformagio de solda série no painel do cofre T |
|  conjunto.Transferido para Sr. Ceburca conforme
FUN 156 1052002 | discutide na reunido do dia 24/05/02. Transferido 21/06/02 42
pelo Sr. Ceburca para avaliagdo da Planta ern |
21106102

Deformagdes do flangeador da porta traseira conjunto
LD (2* flangeamento). Flangedor comigido e o 060
conjunto esta OK, portante deve ser avaliado pela | L 2 42
Planta. Transferido em 14/06/02 1 |
I 1 | |
! Flanges superiores de painel do cofre, nao estao l
FUN 155 10/5/2002 | padronizadas. Pegas corrigidas na Planta a partirdo | 21/06/02 42
dia 11/05/02 transferido em 14/06/02 para avaliagdo, |

FUN 163 | 10/5/2002

Deformacdes de flangeamento da porta dianteira
| 5100 conjunto (2° flangeaments). Flangedor comigido e o
RIS .14 | o) E conjunto esta OK, portanto deve ser avaliade pela
Planta. Transferide em 14408102

24106102 42

Deformagées no estampado do painel extemo da
FUM 145 104512002 porta traseira LE. A Planta deve avaliar pois as 2100602 42
pegas ja estdo comigidas. Transferido em 14/06/02
[ | . Deicrmacéés-nc-: estampado do ﬁa:n;I externo da
porta dianteira LE. Pegas conigidas na Planta a partir
do dia 11/05/02 transferido em 14/06/02 para
. | avaliagdo. |
Deformagdes no estarnpado do painel externo da |
porta dianteira LD. Pagas comigidas na Planta 2 |
fES ko 10052002 | e o dia 11008102 bansferido em 14/06/02 para | 2710002 | 42
‘ | | avaliagio. f

FUN 146 ‘ 10/5/2002 21/06/02 42

Deforma(jﬁes no_estampado do painel externo da | |
porta ira LD. Pegas comigidas na Planta a partir |
do dia 11/05/02 transferido &m 14/08/02 para Gl o
avahat;_:io.
Deformacgées no estampado do painel interno da
| porta traseira LD, Pegas corrigidas na Planta a partir 10610
do dia 11/05/02 transferido em 14/06/02 para & & | 42
a\jaliagﬁn.

FUN 154 10/5/2002

FUN 150 104512002

Deformagdes no estampado do painel externo da
FUN | 153 1045/2002 tampa traseita, Pegas cormgidas na Planta a partir do,  2H06/02 42
| dia 11/05/02 transferide em 14/06/02 para avaliagdo.

[ Crificio do tirante da extensdo da coluna de diregdo
PR 115 421312002 |inferior néio ajusta com extensdo superior. Transferido| 224102 41
pela Eng® Produtp, R. Fanuechi em 15/04/02.
Excesso de fio ne ramal do chicote traseiro, na regido

da caiva de roda LE LA M1

TAP 5 30/1/2002

A cobertuta do apligue central ndo apresenta boa
PR 39 221212002 fixag@o e ndo ficam alinhados com os botdes. { A 04/04/02 4
peca pode ser facilmente removido),

Dificuldade para mentar o passamuro do cahbo de
abertura do cofre, devido ao excesso de massa de
calatetagfio. Transferido pela Eng® R.
Fanucchi, em 12/03/02

PR a5 | 221212002 04/04/02 41

| | Dificuldade para fikar a cobertura do cockpit na parte '
TAP 122 231312002 superior frontal. Transferido pela Eng® Produto, 315102 41
Ricardo Fanucchi em 25/04/02 |

Peca com Acabamento fora do especificado em
desenho, Segundo o St. Vitor Vieira, a pega esta na
Planta devera ser transferido para avaliagio da 10602 | 4
Planta. NF 338570 | |

EQ 12 41512002
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da area de
abertura

EQ
EQ
EQ
EQ

TAP
FUN

FUN
TAP
|
‘ FUN
+
TAP
Pl

FUN

MEC

FUN

MEC

TAP

| Identificagdo

Nimero
sequencial

17

15

219

25

13

24

30

4

i

136

28

41512002

445/2002
41512002
41312002

10/5/2002

4
|
|
|

141312002

14/372002

31172002

i P_eqas oom acabamen_uy -fora do especficado - | )

PASS01 - Descrigdo do Problema

farid, Mats

Oxidad

T

) por

iais, Vitor Vieira em

16/05/02 devido as pecas estarem na Planta a partir

do dia 13/05/02

Suporte com pegas oxidadas. Transferide por

Materiais, Vitor Vieira em 16/05/02, devido as pegas

entrgues a parlir do dia 13/05/02 jd estarem oleadas,

Pegas com acabamento fora do especificado -

o dia 10/05/02

Cxidadas. Transferido por Materiais, Vitor Vieira em
16/05/02 devido as pegas j& estarem na Planta desde |

Suporte com acabamento fora do especificado

(fosfatizada) Transferido por Materiais, Vitor Vieira em

18/05/02 devido as pegas j4 estarem no ponto de

Uso.

Infiltragéo de agua no compartimento de carga.
Transferido da Manufatura para a Planta conforme

reunido de 5 Passos do dia 24/05/02,

Furagdo do painel do dash superior obstruida, regido

onde & fixado a placa do conjunto de pedais.
Transferido por Zocchio em 28/03/02. Transferido
pela Manufatura, lvair Ceburca em 05/04/02

| Fure do reforgo frontal do painel lateral dianteiro LD/

Dificuldade para montar o chicote na regido traseira
da coluna "A"LE. Transferido pela Eng® Preduto
por R. Fanucchi em 95/03/2002. Para Materiais Vitor

Vieira.

LE, estdo menor gque ¢ especificado que & (11 = +0,1)
e a peca esta apresentando (10,8 - 10,9).

14/08/02

14106/02

14106102

20106102

23/4/02

234102

12103102

TEMPO para

implemanta
solucao (di

41

41

41

4

M

40

25172002 |

25/3/2002

14412002

15/4/2002

26/412002

11212002

Transkerido pela Eng* de Produto em 30/01/02

"Stud weld" localizado sobre furagio do painel lateral

do curviio LD/ LE.

{Ricardo Fanuechi).

| Dificuldade para montar o gromet intemosexterno do |
cabo de abertura do cofre. Transferido pela

Manu‘[a_tura JaimIJosiT_a_r. Em 01/03/2002

manual do Prodite, Transferido pela Eng® Produto,
R. Fanucchi em 25/04/02. Segundo Sr. Josimar; nao |

d

05/03/02

Impossibilidade de aplicar plastisol na jungo de |
chapas, do painel painel das portas traseiras. (lgual
4300). OB: Massa moldavel deve ser liberada em

Interferdncia das pegas 93209735/93333680 -

Reforgo da Tampa tras. LEALD. com o Pnl tras.
03333875/68 Transferido pefa Manufatura Sr, O.
Zocchio em 03/05/02 Sr. Esteves deve avaliar ¢

fechar o documento.

Pintura do brago do limpador de parabrisas
danificada, Transferido pela Eng® Produto, R.

fanucchi em 17/05/02

[ Abetura excessiva na jungdo do painel interno com o [
painel extemno da tampa traseira.Em 29/04/02 item
transf. Pf Ceburca pelo Sr Zecchic. Segundo o Sr.

|
|

Ceburca em 08/05/02; Problemas com matching de

pecas. Transferir para o Sr. Zocchic conforme

discutido

Parafuso de fixacdo do eixo traseiro, o monta.
Transferido por bair Ceburca em 0B/08/02 para

avaliagho da Planta.

| Abertura excessiva na area de fixagdo de engate da |
! tampa traseira com possibilidade de cair pegas entre

da tampa traseira)

a travessa interna e externa {regido central do engate

315402

10/0502

24/05/02

04/06/02

Q107102

11/03/02

39

39

39

38
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| ldentificagdo

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da drea de
abertura

MEC

MEC

TAP

PR

MEC

PR

FR

TAP

TAP

GCA

PR

FUN

FUN

FUN

FUN

Ndmero
sequencial

87

18

97

71

127

47

52

74

57

i

| Falta folha de instrugae de montagem da etiqueta de
| troca de dleo do motor. De acordo com a reuniao de
15/5/2002 |sexta feira dia 24/05/02, transferido pela Eng® Produto
R. Fanucchi para avaliagio da Planta. Transferido
pela Planta em 03/08/02 por Sergic Nakandaka

—I— Dificuldade para diferénciar os amortecedores
| traseiros do 4316 e Zafira. Transferido pela Eng® |
|Produto, R. Fanucchi em 23/05/02 pois a Cor da Pinta)
esté fora do especificado em desenho, (est& vindo
amarela ao inves de marom) Conforme reunido de 5
pass

15/5/2002

Chicote solto na regido da coluna "A”. Transferido

3112002 | peta Eng* Produto por R. Fanucchi em 0S/0812002, |

da longarina dianteira.
QBS: Ricardo Fanucchi em25/01/02 -Pegas |
mentadas no ME Trial com pequenas vari

|
‘ Interferéncia entre as linhas de freio do ABS, regido
112002 i

Dificuldade para montar isolador na tampa do
cofre. Transferido pela Engenharia, R Fanucchi, em
18-03-02, Transferido pela Planta em 22-03-02,
Continua pega antiga montada na 1° veiculo na P2,

271272002

Interferéncia entre os tubes de freio & o suporte da

= valvula proporcichal,

Atrito entre o lubo do canister e o duto de ar,
432002 Transferido peta Eng® Produto, R. Fanucchi em
22/03/02.

} s
i Dificuldade para fixar banco traseiro em todos os
fures. Transferide por vair Cebuica em 18/03/02.
Transferido pela Manufatura, Zocchio em 08/04/02
‘ Dificuldade para encaixar cobertura do parafuso de

6312002 fixagéo da alga. Transferido pela Eng® Produto,
Ricardo Fanucchi em 04/04/02

6/3/2002

Meldura do para-brisas LD ¢om desnivel com
carrcceria (dmm). Transferido pela Manufatura, vair
16132002 | Ceburca em 05404/02, Segundo o Sr. Fanuechi, O |
locator deve estar corretamente localizade no side pnl|

pmpS252
Dificuldade de montagem da cobertura comtrole
remoto da maganeta das pts. Interferéncia com o
painel de porta. Transferido pela Eng® Produto,
Ricardo Fanucchi em 04/04/02
Desencontro de chapas nas flanges das aberturas
das portas no fechamento da carroceria. Transferido
para Planta avaliar conforme corregdo informada em
26/Abril.
Suportes das lanternas traseiras deslocados e
26153/2002 amassados LD/ LE.  Trasferido pela Manufatura,
| Ivair Ceburca em 05/04/02

. Sem esta correcao ndo adianta implementar os *

281372002

b

28/3/2002

‘ Abertura excessiva na fung3o da Lateral Externa com
a inserto da lanterna na parte inferior.  tem sendo
28f3/2002 | avaliado pela time da Pintura atravéz do 5 Passos Pl
14. Fechamento efetuado por. O. Zocchia e Waldir, |
Este item foi reabeito pela Sr. Est
| {
Furo de fixagdo lateral do crossmember com o refnrv;oi
interno, deslocade LO/LE. Transferido pela
Manufatura, Q. Zocchio em 19/04/02. (P4 -
Dispasitive de montagetn corrigide a partir da unidade
BS 45) Em 22/04/02 item transf. Para manuf,
Problema continu

28032002

e —— +

21/08/02

21/068/02

08/02f02

04/04/02

09/04/02

09/04/02

11/04/02

11/04/02

23/04102

3/502

03/05/02

3502

31502

4502

TEMPO para

implementagio da
solugio (dias)

37

| 36

36

36

36

36

36

36
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| ldentificagdo

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da drea de
abertura

TAP

MEC T &7
|

FUN

FUN

FUN

FUN

Nimero
sequencial

138

97

98

0

| 11442002 | posicionando pega cf a méo p/ ser ponteada.  obs.

111412002

Data de
abertura

11/4£2002 Transferido peta PT Plant, Antonio Clemente em

PASSO1 - Descrigdo do Problema

| O conjunte do resenatdrio de dleo de freio esta com
| vazamentc pela mangueira que & conectada no

28/312002 | mesmo. Transferido pela Eng® Produto, R. fanucchi

em 11/04/02 Transferido por Materiais, Vitor Vieira
em 11/04/02

Ramal do sensor de defonagéo sotto { Motor DOHC ).

07/06/02

- Maquina muite pesada necessitando a ajuda de
vutro operador p/ aplicagao de pontos; - Operador

Existe uma méscara, mas inadequada, a mesma
dificulta o posicionamento).  5BF 1851627
| : !
«Operador ndo tem visdo e necessita ajuda p/
aplicagdo de pontos na juncac da caixa de rada
traseira com o assoalho traseiro - @rampos
interferem na operagdo impedindo a aplicagdo de
| alguns pontos. ( Fontos sé&o aplicados cf disp.
l aberto).

- Operador ndo consegue levar a MSP até o acesso
ideal p/ aplicagas de pontos na jungdo da caixa de

| 111412002 | roda traseira com o assoalho traselro; necessitando

117472002 |

FUN

107

11/4£2002

a ajuda de cutro p/ segurar 0s cabos.( Transformador
[ ¢/ conexdio de cabos da rede limitados). SBF 185

| - Operador tem que colocar o brago e a mao dentro
da peca entre chapa,MSP e cilindro;comrendo risco de
| prensamento. SBF 1851480/470 Transferido pela
Manufatura, Ceburea em 10/05/02
- Pontos dentro dos furos do tinel precisam ser
posicionados por outro operador. ASSOALHO
CONJ.COMPLETO+FRONT END

SBF 1852700 Segunde o Sr. Ceburca; Fechar,

Robbs em operagée. Transferido pela Manufatura,
Ceburca em 10/05/02

FUN

FUN

FUN

£Q

TAP

TAP

106

105

104

K]

98

11/4/2002

111472002

11/4/2002 |  CONJ.COMPLETO+FRONT END SBF 1852700

291412002

TI3I2002

- Cperader ndic consegue ter visdo dos pentos na

jungdo do assealhe conjunto comgleto com o “front

end”, necessitanto de outro operador p/posicionar a

MSP, Obs:(maioria dos pontos serao relocados

plrobs. SBF 1852700 Segundo o Sr. Ceburca;
Fechar, Robds

- MSP com pesigéo dificil para aplicagéo de pontos |
nz juncio do assoalhe conjunto completo com o
"front end”;0 operader tem que fazer forga fora do

noimal para posiciona-la SBF 1852700

| Segundo o Sr. Ceburea; Fechar, Robos em operagio.

| Transferid

-MSP sem acesso adequado,espago entre os
| suporttes dos grampos limitado. ASSCALBO

Segundo o Sr. Ceburca; Fechar, Robos em operagio,

Transferido pela Manufatura, Ceburca em 10/05/02

Compartimento de bagagem com ruido detectado no
teste dindmico, pista intema. Segundo o Sr.
Fanucchi; Transferir para L.Souza para nova

avaliagdo, Eng® + gerente + Davi (inspetor) rodaram

com © carro (VIN 100030} 15/05 na pista de teste e

néo foi detect

Interferéncia do cabo de abertura do cofre com o
isolante externo do dash. Montagem sem fazer o

11212002 alivio no isolador na regido de interferéncia. O cabo

ficou encostade no isolador Transferido
pela Eng? em 05/02/02 pelo Sr. Fanucchi.

Fixagio incompativel da extensdo do console com a
calxa de ar, peca solta.

3/5102

17105102

17105102

17105102

17105102

17105/02

17/05/02

17/05/02

17105/02

17/05/02

04406102

08/03/02

TEMPO para

implementa
solugdo (

36

36

36

36

38

36

36

36

36

36

35

35
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

da drea de
abertura

| TAP

MEC

EQ

GCA

GCA

TAP

TAP

TAP

TAP

GCA

GCA

EQ

FUN

FUN

Identificacio |

Nimero Data de

sequencial LI PASSO1 - Descrigdo do Problema

| Cobertura acabto interno {asa deita) da ptatras. Ea
cobert. Interno do espelho retrovisor ao serem
143 28132002 | removidas para retrabalho os clips (Pinheirinho) estio
quebrando com facilidades. Transferido pela Eng* |
Produto, R. Fanucchi em 03/05/02 Transferido por

|
| Falta folha de operacio "MPP/LPP" para montagem |
do suporte sensor de rotagdo.

Reforco com caldeamento deficiente. {Zinco por
imersdo). Transferido pela Eng* Produto, R. Fanucchi
em 19/04/02. Transterido por Materiais, Vitor Vieira
am 29/04/02. Transferide para EQF em 30/04
conforme nova andlise de lote realizado pelo |

aboratdrio M

61 /412002

3 | 114412002

| Capa danificada tasgada na regido superior.
35 12/4/2002 ‘Transferido pela Eng* Produto, R. fanucchi em
24104102

1 - +
Desnivel comn o paralama L.D 4,5/4E -5. Transf. para |
36 | 120472002 planta avaiar em 17/04 conforme acerdado em
reunide da 13* emissdo

| Dificuldade para montar as buchas de fixagéo da

| grade supeiior do curvio. Transferido para Ceburca

187 | 120472002 em 27/04 canforme informagdo do Sr. Zocchio.

Transferide pela Manufatura, lvair Cebuica em
03/65/02

Sem condigbes de executar o teste elétrico da
unidade, Segundo o Sr. Ceburca; Relacio espessura
187 12/4i2002 | de chapa / parafuso / torgque (Anglise feita pelo grupo
de Processo do Body Shop). Transferir para Eng® de
Produte. Transferido pela Manufatura, lvair Ceburca

4 L e eeee— 1

Dificuldade de montagem e ajuste irregular da
guamigfio de acabamento externo do quadro da
193 12/4/2002 | porta. Transferido pela Manuf, conforme informagde
do Sr. Zocchio. Transferido pela Eng® Produto, R.
Fanucchi em 10/05/02

Durante a fixagéo da alavanca de cambio o parafuso
esta passande pelo furo da base da alavanca.
Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
10/05/02.

199 | 12042002

Engate do cinto de seguranca centarl,invertido,
Transferido por Materiais , Vitor Vieira em 16/05/02,
devido as pegas estaremn nha fatrica e o processo
estar corrigide,

268 12/472002

| Painel lateral tarseiro L.D amassado na parte
superior(greximo ao vidro fixe) Segundoo Sr. |
Ceburea; Verificar Unidades e Fechar Transferido
pela Manufatura, fvair Ceburca em 10/05/02

4 -

52 19/472002

Assento banco traseiro travamento deficiente na
estrutura. Transfendo para avaliagdo da Planta, pois |
| segundo o Sr. Vitor, o BP foi 03/06/02 na unidade de |
VIN 100054

| | r

| Falta ponto de solda na jungdo Lateral versus Inserto
da Lanterna. Segundo informagdo da reunido de 5
173 17/5/2002 | passos do dia 24/05/02 sexta feira, Transferido pela
Manufatura, Ivair Ceburca para a Eng* Produtos
25/05/02 Transferido pela Eng® Produto em 21/06/

| Regido de Fixagdo da Porca que fixa o Cinto de
Seguranca com desencontro de furagéio (deslocados)
171 171612002 | em ambos os lados. Segundo a reunido 24/05/02,
| B.P esta previsto para dia 20/06/02. Por 0. Zocchio @
transferido para Planta para avaliagao do Sr. Esteves,

02105102

18/05/02

17/05/02

17/05/02

17105/02

17/05/02

17/05/02

170502

17/05/02

24/05/02

04/08102

21/06/02 |

21106102

TEMPO para

implementagao da
solugio (dias)

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35

35
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

| Identificagdo
da drea de
abertura

= __._f_._.

B

FUN

FUN

FUN

‘ FUN

FUN

TAP

TAP
TAP

MEC

EQ

| FUN
FUN

TAP

| TAP
FLIN

FUN

PR

Nimero
sequencial

29

3

27

32

Data de
abertura

20312002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

Furagdo do Suporte do para-chogue traseiro

|obstruido L/E & LID Transferido pela Eng® Produto, R
fanucchi em 05/04/02 trasnferido pela Manufatura ,

20032002 |

20/3/2002

204312002

|

Suporte do brago do telescépio da Tampa traseira L/E|

fanucchi em 05/04/02. Transferide para planta avaliar|

0. Zocchio em 18/04/02.

Flange de abertura da Tampa Traseira apresenta
aresta cortante pela iregularidade no fechamento,
abertura entre as fungdes e desnivel. Transf, para

planta avaliar em 1704 conforme acordado em |
reunido da 13 emissdo l

Furo de passagem da mangueira do esguiche
apresenta furo redondo, o qual dificulta a pasagem
Transferido pela Eng® Produto em 05/04/02

deformade  Transferido pela Eng® Preduto, R.

em 20/04

" Flange do Teto {abertura do para-brisas) '

204372002 | assentamento imegular. Transferido Pela Manufstura,

304172002 1 Dificuldade para montar o coxim lateral do cofre.

1722002

Ivair Ceburca em 11/04/02 I

Dificuldade para ajustar o forre do teto e os paineis de

acabamento.

Segundo

engenheiro do produto a "cordinha” esta liberada no
| desenho da pega. Vitor: Sugiro que a EGF verifique |

porque o forneceder ndo entregou a p |

— t

26

42

21

37

a7

S W— -

1122002

34512002

24152002

21/372002

Dificuldade para montar isofante externo do dash.

Transferido peta Eng* em 05/02/02 pelo Sy. Fanucchi.

Falta do furo dreno d'agua no filme protetor do cofre:

Segundo o Sr. Luiz F. Etzel ; A pega final ja
contempla as modificagdes. Transferir esse "5
Passos” para Vitor Vigira, Transferido pela Eng®
Produto, em 15/05/02 Segundo Fanucchi; o Eng® |
LFe

234/02

23/4/02

234/02

2304102

2314102

05/03/02

07/03/02

07103102

08/06/02

Inﬁltrac;-éio de agua através do pino guia da porta

traseira. Transferido pela Eng® Preduto devido a WO

58429 estar aprovada. Transferido por Materiais
devido a pega modificada na Planta.
Porca de fixagio do limitador das portas traseiras,

parcialmente obstruidas. Trasferide pela Manufatura,

vair Ceburca em 0504402

Distribuigao irregular dos pontos de solda no
fechamento do painef lateral externo, regiao das
aberturas das portas dianteiras € traseiras.
Trasferido pela Manufatura, bvair Ceburea em
05/04/02

Dificuldade para fixacdo do suporte dos pedais. |

31172002 | Transferido pela Engenharia, R. Fanucchi, em 18-03- |
0 |

J1H72002

227372002

221342002

P

obstruidas, Tr

Chicete solto na regi%oe da coluna "D* LE na parte
inferior.

Porcas de fixagdio da lavanca de transmissio
ferido pela Manufat Ceburca em
02/04/02.;

'ontos de solda irregular na juncdc do painel do l:(afmal
com o reforgefinserto da grade do radiador }

Dificuldade para passar 0 conector do ramal do
desembagador do vidro traseiro. Transferido pela
Eng* R. Fanucchi em 15-03-02.

27/08/02

2314102

2374102

05/03/02

234/02

2314102

26/03/02

TEMPO para

implementa
solucao (dias)

34

34

34

33

33

33

33

32

32

32

oda

)
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passes fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo |

da drea de m:::::?al
abertura =
PR 44
FUN a7
FUN &5
+

TAP 173
MEC 74

PR 100
TAP 204

112

PASSO1 - Descrigio do Problema |

Néo ha acesso para checar o chicote traseiro,
duranfe 2 montagem do painel de acabamento,

oferecendo risco de danos, ¢ gual ocasiona surlo
circuitc. Transferido pela Eng? Produto em 15-03-02
Desalinhamentr; dm; e dificuldade
aplicagde dos pentes de solda, com pontos ndo
11412002 efetivos. Resultande em problemas estriturais.

|Tran5fen’do pela Manufatura, O. Zocchio em 19/04/02. |
Dispositivo conigido { pegas "J" sendo avaliado
dimension

Furo de fixagdo do parachoque traseiro no painel
| traseiro obstruidos. Transferido pela Manufatura SR,
11412002 | Zocchio em 19/04/02. (P4 Dispasitive foi conigido a
partir da unidade BS 45)Em 22/04 item transf. P/
manuf. Problema continua. Transferido em 26/abri |
4
| Dificuldade para remover o parafuso de fixagdo da i
cobertura inferior da lanterna tras. D/E {para fazer
algum repare).  Segundo o Sr. Fanucchi: O

412002 | - rafuso liberada pela EWO MHO31A 6 93296889, O
acesso para remover o parafuse é direto, ficando o
| paraf
Dificuldade para montar o silencicso
151412002 traseiro. Transferido por Materiais, Vitor Vieira em

16/05A02, devido as pegas ja estarem no ponto de
uso.

41312002 | Folga no eixw do suporte dos pedais, causando ruido.

Dificuldade para rebitar a trava do painel do dash.
| Transferido de Zoochio para planta {Alexandre) avaliar

16/42002 em 27/04 Segundo o Sr. Joo Pontes, as P¢B &
Jestdo Oks, porém a rebitadeira ndo atende.
Transfesido pela Planta, Jodo Pontes em 03/05/02.
| Dificuldade para fixar cobertura de acabamento do [

02 1 cinto de seguranga (Coluna D ao Teto)

5132002 Ajuste deficiente das Guamicies das portas LD/E.

| Mangueira ndo possue nervura para senvir de guia de

127372002 localizagdo. Transferido pela Eng? Produto, R.
Fanuoohi em 26:03/02. |

FUN

FUN

PR

TAP

TAP

45

134

79

L

Abertura excessiva na jungée do assoalho dianteino |
com o assoalho traseire. Transferido pela
28312002 Manufatura, O. Zocchio conforme acordado na
| reunido de Cerrida Pilote 17/04/02. Transferido pela |
Manufatura, Ivair Ceburca em 25/04/02

| Abertura excessiva no inserto da Janterna traseira.
Transferido por Materiais, Vitor Vieira em 03/05/02
pois ndo & pega "J". Este item ficou acordado que o
produto esta conforme desenho. Transferido da
Manufatura para a Planta, conforme reunidio de 5
pass
Dificuldade parm montar o reservatorio do lavador de

| parabrisas ao "stud weld” e ao furo da parie traseira
| no painel do dash.

26142002

251212002

Dificuldade de p nento da bragadeira do

reservatéiio de fluido de freio

Dificuldade para montar a valvula de dreno no painel

do dash,

Data de
fechamenta
(BP)

26/03/02

3/5102

345102

345/02

1705102

04/04102
17/05/02

04/04/02

04/04/02

11/04/02

27/04/02

25/5/02

26103102

04104102

04/04/02

TEMPO para

implementacao da

solugao (dias)

32

32

32

32

32

3

31

30

30

30

29

28

29

29
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificacido ] Niinero TEMPO para
da drea de | sequencial PASSO1 - Descrigdo do Problema implementagio da
abertura | solugao [dias)

| Tubo reservatorio N4D interfere com beoster da |
TAP 55 61312002 embreagem + flange da longarina LD. Transferido 04104102 29 |
pela Eng®, R. Fanucchi em 15-03-02

| Nao ha \rlsuallz;v;é_o d_osz.lrus de K;;E:'m d; Caixa dn.
TAP 85 832002 | BCM. Trasnferide pefa Eng® Produto em 22-03-2002 04/04/02 29 |
R. Fanucchi

[ Montagem for¢ada da tomada 12V no painel
TAP 57 6737200 ; 0410410
| 2 cempartimento de carga LD. al 29

Dificil encaminhamento do ramal do interruptor da

porta LD/ LE GUD02 29

TAP 50 6312002

- . +
Dificuldade para fixar suporte (haste) de apoio do
At | - | fionz Il cock-pit ao tinel central | S0 | o |
| Dificuldade de conectar ramal do motor do limpador |
do para-brisa. (Sem condigbes de Retrabalho) | |
Transferido pela Eng® Produto em 03/04/02 Ricarde

TAP 52 6/312002
Fanucchi.

Cabo do oofre interfere com o suports do tubo NAD | 29 -

U o = (aresta cortanta). 2

3 e 5° Clip de fixagio do chicote do crossmember
TAP 87 Bf3/2002 | deslocado Lado Esquerdo. Transferido pela Eng®, R | 04104/02 29
| Fanuechi em 15-03-02 | |

1 1 1 = — . i 1 {

I Impossibilidade de aplicar plastisol na jungao de |
chapas. (Liberar massa funilaria). Transferide pela 23/04/0 |
Eng® Produto, R. fanucchi em 04/04/02 transferido g | 29

pela Manufatura, Ceburca em 11/04/02 |

Pl 7 25/3/2002

Dificuldade d-e montagem das faixas adesivas- na_s |
colunas das portas (black ouf) Pegas: PNs |

93.399.591; 93.399.592; 93.369.595; 03.399.506; |

i . AH2002 | 93309599, 93.390.600; 93,999,603 93.309.604. | OO0 | i

Transferido per Materiais Vitor Vieira em 04/04/02 |

transferido pe |

B 1

- Operador nde consegue ter visae das flanges a {
serem aplicados os pontos na jungado do assoalho

114412002 traseiro com a assoalho dianteiro e o painel traseiro, |

necessitando a ajuda de outro operador pf posicionar

. 10/05/02 | 29
| a MSP.{ MSP muito pesada p/ segura-la na posigac;
| n

1

FUN 100

Abertura excessiva na jungae do painel traseiro
externc com a extensdo do painel lateral na regide
FUN a1 11/4/2002 | inferior da tampa traseira. ttem repetitivo, |

pois foi aberto o Pl 06 e esta sendo verificado pela
. Pintura (fechadc)  Este item foi r ‘
i | et - |
‘ - Operador tem que torcer a MSP para conseguir |
perpendicularidade com regido da chapa a ser |
| ponteada. |
| 11412002 |-Suporte de sustentagfio da MSP dificulta a operaciio; 10005102 | 29
pois é pressionado contra o corpe do operador.

FRONT-END (DASH |
‘ SUPERIOR+INFERIOR+LONGARINAY 5 ]

FUN 108

- Operador precisa dar um giro de 180° na MSP para
conseguir posiciona-ki.
-Operador tem que curvar-se demais pfaplicar pontos
FUN 108 117412002 FRONT-END {DASH 1005102 298
| | SUPERIOR+INFERIOR+LONGARINAY  SBF |
[ | 1852543 Transferide pela Manufatura, Ivair Ceburca |

em 03/05/02. |
| Caixa de Distribuicao atrapalha o operador na ‘
| aproximacdo pf aplicagio de pontos. 5BF 1851623 /
24 Transferido pela Manufatura, vair Ceburca em
03/05/02

FUN 95 | 114002
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julhe de 2002)

| identificacdo . | TEMPO para
dadreade | ""L’:::a! n""' ":. PASSO1 - Descrigiio do Problema | implementagao da
abertura o solugao (diz
! +
| | Dificuldade de montagem da guamicdo das portas |
| Diant devido ao desalinhamento do refergo com |
&IA/2002 paine! de inferno da porta. Acabou ocasionado
Lt i 2 retencio deficiente da guamicio e demaérito. 2z 28
Transferido pela Manufatura, ivair Ceburca em [
05/04/02.  Transfe
TAR 118 71312002 Dificuldade de s_not'\wgem do tfjbo de freic devido a 04/04/02 28
interferéncia com o painel do dash.
| | b
Interferéncia da rota do chicote do assoalho com o
ponto de fixag#o do painel de acabamento da coluna
Ui = F2000 "D", {ponto de clipagem). Transferido pela Eng® 0002 | 28
Produto em 15-03-02.
Suporte de fixacdio do farol esta sendo danificado
TAP 103 732002 | pela arvela durante a mentagem. Transferido pela 04104102 28

Eng* Ricardo Fanucchi em 28/03/02 para avaliagdo.

Comprimento excessive dos parafusos: supericr PN

TAP 114 | TIA2002 93288635/ inferior PN 93295335, rever liberagdo e | 04/04/02 | 28
| possibilidade de comunizagao. |
TFtaglhdade de matenal no poste de fixagio infenor do
| painel de acabamento lateral (soleira).

| | Faixa de torque diferentes da mesma pega para
TAP 111 7ra2002 | modelos diferentes: (ZAFIRA= oox ); (4300 =1.5- | 04104/02 28

2.5y (4316 =2.0.3.0).

TAP 115 71312002 04/04/02 28

Falta furo de fixagde das linhas de presséo e retorno

FUN 39 22732002 do resenmaidrio do N4O 19704102 28
[ | [ | Brago com interferencia entre si,na volta da posigio | ‘ o
GCA 28 121412002 inicial Transferido pela Manufatura, Aleixc em $0/05/02 28

02/05/02.

Dificuldade para mentar o painel do curvdo LE.

Transferido pela Eng® Produto, R. Fanucchi em
04/04/02. Transferido pela Planta , Marcele Franca os03/02 |
Nascimento em 04/04/102  Transferido pela Pianta, 27
| Marcelo Franga em 22/04/02, devido as unidades

avaliad
Falta prisiongiro para fixar a presiiha do Tubo de Freio |

| 51312002 Traseiro.Transferido por Zecchic em 28/03/02.
MEC e L Transferide pela Manufatura, ivair Ceburca em

05/04/02

Farol com funcicnamento irregutar, maf contato.

| Transferide para Materiais, de acordo com o
comentario do Engenheire Antonino Britto, este

TR H 1 | iigaaos problema esta relacionado ac processo do

! fomecedor. Transferido pela Eng® Produto em

| 03/05/02.

l Pontos de solda marginais, torcidos e imegulares em
sua distribuigdo na jungéo da travessa dianteira do
Teto com a coluna "A”, Transferide pela Manufatura,

vair Ceburca em 11/04/02

Pontos de solda marginais e mal distribuides na
jungd do painel lateral interne com a extengée do
FUN 62 28132002 painel lateral interno, regido da coluna "C". 2314102 | 26
| Transferido pela Mashufatura, lvair Ceburca em
11/04/02

[ Suporte de fixacdo da cobertura do painel do curvio |
FUN 72 281312002 [chuirasqueira) amassado. Transterido pela 2314102 26
| | Manufatura, Ivair Ceburca em 11/04/02

TAP 73

09/05/02 27

FLIN 73 28132002 2314102 26

}

[ |  Abertura excessiva na jungfio do assoalho traseiro

| FUN 63 28/312002 | com o painel lateral interno na regi&o da coluna "C” 23/4/02 26
ITrans(erido pela Manufatura, Q. Zecchio em 19/04/02

8/31200 Massa de vedagdo do gargalo do tanque de
‘ . | o 2 & combustivel deslocada. e | 26
\ Suporté de fiiagao?a _g_mde_d;aai;k; amassado
FUN | 75 287312002 Transferido pela Manufatura, vair Ceburca em 234102 26

| | 04/04/02

! — - " — 1

| | Stud Weld do defletor de calor do assealho dianteiro
79 281312002 |deslocado. Transferido pela Manufatura, Zocchio em|  23/4/02 26
09/04/02.

FUN




Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

TAP

FUN

FUN

FUN

FUN

GCA

GCA

MEC

MEC

PI

TAP

TAP

| identificagdo |
da drea de
abertura

|

Nimero
sequencial

67

70

19

55

5

151

71

83

185

214

Data de
abertura

280372002

281312002

28/32002

281312002

281312002

281312002

281372002

28/3/2002

31172002

281372002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

Porca de fixagde do Limitador da Pla Traseira

| deslocada Transferido pela Manufatura, Zocchio

em 09704402,

Faitam 4 "stud welids" no painei traseiro inferior
externc. Trasferido pefa Manufatura, vair Ceburca
em D5/04/02

Abertura excessiva na jun¢io do painel do Pnl.
Lateral externo com o " shroud panel”. Transferido
pela Manufatura O. Zocchio em 15/04/02, conforme
acordado em reunidio com o time da Pintura, ndo esta
havendeo dificuldade para calafetar.

"Tab" da travessa do assoalho deformado.

Transferido pefa Manufatura, O. Zocchio em 15/04/02

Fure de fixagdo de chicote traseiro do assoalho
obstruido na jungdo do "avido” com o facio LE e LD
transferido pela Manufatura. O. Zocchio em 19/04/02

Abertura excessiva do painel lateral interno com o
facao na regidc da caixa de roda traseira.
Tramsferide pela Manufatura, Zocchic em 09/04/02,

t
|

| Pontos de solda softos no suporte de fixagio do "sub |

frame" LD/ LE. Transferide pela Manufatura, ivair
Ceburca em 11/04/02

| "Matching" deficiente entre o painel lateral externo LD

e o inserto da lanterna. Transferido pela Manufatura,
Q. Zocchio em 19/04/02

Chicote traseiro (ramal da antena), solto na regific da

-+

281372002 |

28132002

10552002 |

87612002

B6/2002

B/62002

| 26312002

1472002

23{472002

travessa traseira do teto (reforgo do teto).
Transferido pela Eng® em 05/02/02 pele Sr. Fanuechi.
Porcas de fixagio dos bancos dianteiros LD LE,
deslocadas. Tranferido pela Manufatura, Zocchio em
0204102,

Pontos de solda furados na jungédo do assoalho
traseiro com a longarina LD/ LE. Transferido pela
Manufatura, fvair Ceburca em 11/04/002

Abertura excessiva na juncgio da coluna "8" com o
assoalho dianteiro (facdo). Transferide pela
Manufatura, O. Zocchio em 19/04/02

Deformagées no estampado do painel interno da
porta traseira LE. Transferido da Manufatura,
5r.0.Zocchio para a Planta, Sr.M.Franga afins de
avaliacdo.

Poita copos encosto banco traseiro fattante,
Ruido porta copos ,encosto banco diantsire L.E

T

| transferido por Materiais em 14/068/02 para avaliagdo |

1

da Planta

Dificuldade para fixar o gargale do tanque de
combustivel. A Planta deve avaliar pois o dispositivo
ja esta corrigide. Transferido em 14/08/02

Dificuldatde para fixar o tubo de freio traseiro ao
asscalhe. Transferide pelo Sr. Ceburca para
avaliagdo da Planta ern 21/06/02

Dificuldade de montar anti ruido na ext ass. fras.
Transferido pela Eng® Produto R. Fanucchi em
04/04/02 Transferido por Materiais, Vitor Vieima em
08104102,

Danos na cobertura acabamento inferior da lanterna
traseira.

Sem definigdo de torque do piisioneiro massa do
chicote frontal da longarina LE.

Data de

| fechamento

(BP)

2314102

23/4102

23/4i102

2314102

2314102

2314102

2314102

22/04/02

22104/02

04/06/02

0107102

01/07102

01/07/02
01/07/02
19/04/02

25/04/02

1710502

TEMFO

implementagao da
solugio (dias)

26

26

26

26

26

26

26

26

25

25

25

25

25

25

25

25

25

24

24

24
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| Identificacdo
da drea de

Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados {de janeiro a julho de 2002)

abertura

PR

PR

Nimero
sequencial

e
[ 104

e

105

Data de

S bartie PASSO1 - Descrigao do Problema

Baten_te_dmmpa do compartimento de bagagem

1213£2002 A
com _I_:au_@__reten Gao

Data de

TEMPO para

fechamento FIULIEHELIELEL]

(BR)

44102

solucao |

Chicote do tanque de Combustivel ¢om comprimento|

12/3/2002 N
excessive

TAP

Pl

PR

PR

FUN

GCA

GCA

GCA

FUN

FUN

FUN

FUN

GCA

TAP

TAP

123

140

148

74

53

37

1968

O clip de fixacio do chicote frontal esta sem
reétengdo, solta-se com facilidade do suporte da
viga. Transf. Para Materiais em 17/04 conforme

acordado em reunido da 13" emissdo

26/3r2002

Dificuldade de monkar anti ruide na extensdc ass,
tras. Transferitdo pela Eng® Produto R. Fanucchi em
04/04/02  Transferido por Materiais, Vitor Vieira em|
08/04102,

A linha de refrigeracio esta interferindo com o tubo
281312002 i PN 80571474.- Motor (DQHC). Transferide pela Eng® |
| Produto, R. Fanucchi em 11.04.02 |
|

Acumulagdo de Elpe na caixa de ar superior.  OBS:
Segundo R. Fanucchi; EWO LJ515 tirou aba, mas
| nfo permitia montagem do adesivo, EWO NG786
| voltou com a aba conforme solicitacio de ME,
| portanto 5 passos deve ser fechado, ou trasferido
para ME - pintu

28/3/2002

Operador ndo tem viso da regido onde deve ser
aplicado os pontos de solda, necessitando de outro
11742002 | operador p/ posicionar MSP no local correto. (Ponto
cego)  SBF 1851623/ 24 transferido pela
Manufatura, tvair Ceburca em 19/04/02.

t
Cobeitura do mecanismo encosto beo
traseiro,faltando. Segundo o Sr. Vitor Vieir, o item foi
avaliado juntamente com o fomecedor Johnson & foi
constatado que a peca havia sido montada, pois
existia vestigio de montagem. O fornecedor por
cortesia montou

Brake light com a lente deformada(marcas de
chupagem}

2512002

4

BIG2002
Painel lateral traseiro L.D amassado. Tranferido para |
Planta avaliar prdximas unidades GCA, pois item ndo
197412002 pode ser detectado em amostras ja estampadas,
ande ndio existe essa anomalia. Causa possivel
ocasienada no durante processo.

Flange desalinhado na jungio da extensao painel
tateral interno X reforco painel traseiro (e painel
lateral interno conjunto). Transferido pela

Manufatura< O. Zocchio em 15/04/02. |
‘ Dificuldade para fixar a dobradiga da tampa {raseira,
na carrocetia. Transferido pela Manufatura, O.
Zocchio em 17/04/02.

11412002

11412002

Falta alinhamento na jun¢do do assoalho diant. com
1/42002 | o traseiro. Tranferide pela Manufatura , Zocchic em
09/04/02

.Pontn de solda deficiente na jungio do reforgo diant. [
11412002 do Painel Lat Externo LE/LD. Transferido pela
Mancfatura, brair Ceburca em 11/04/02,

| Ponte de solda rebarba cortantefaparéncia |
12/4/2002 | objeciondvel. Transf. para planta avaliar ern 17/04
conforme acerdado em reunido da 13* emisséo

Dificuldade para montar o acabamento do

i2/di2002 compaitimento de carga.

| Dificuldade de fixar a conexfio do chicote do ’
124442002 assoalho/chicute do cockpit do fado direito.
Transferido para planta avaliar unidades em 27/04

16/04/02

17K04/62

19/04/02

3/5/02

2455102
28/06/02 Jr

10/5602

2210402
22/04/02
22/04/02
22104102

3502

35102

23

22

22

22

22

22

22

21

21

21

21

21
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeire a julho de 2002)

| Identificagao
da drea de
abertura

GCA

GCA

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

FUN

Nimero
sequencial

21

133

138

139

140

137

141

144

142

Data de
abertura

121472002

19142002

261412002

26/412002

26/4/2002

261472002

261412002

PASS0O1 - Descrigdo do Problema

Caixa de diregio com vazamento de Sleo na conexdo
(linha de pressdo) Transferido por Materiais, Vitor
Vigira em 25/04/02

Almofada painel de instrumentos ajuste abertura
(8,0mm) transferitto pela Manufatura, . Zocchio em
24104102 |
Pontos de solda na regido da dobradica da porta for a!
de posi¢io, deslocando a dobradiga.  Transferido
pela Manufatura, vair Ceburca em 17/05/02 para
avaliagdo da Planta.

Pontos de solda marginal na aberfura do vidro das
portas dianteiras LD/LE e traseiras LD/LE. Transferido
pela Manufatura, lvair Ceburca em 17/05/02 para

avaliagdo da Planta, |

Pesalinhamento de flanges nas extremidades
dianteiras da jungac da longarina dianteira com a
caixa de roda dianteira na regifio da porca de fixagao |
do motor. . |
Pontos de solda desiocades e marginais na juncic
do painel lateral externo com ¢ paine! lateral interno.

[ Desencontro de flanges nas extremidades dianteiras [
| da jungéc de painel lateral com o facdo e a lengarina
| dianteira.

"Matching” deficiente na juncéo da longarina traseira
com atr ira. Transfetido por Materiais,
Vitor Vieira em Q3A05/02 pois ndc é peca "J".
| Transferido pela Manufatura, O. Zocchio em
140/03/02
Caixa de roda & ira deslocada em relagdo ao
painel traseiro, Transferido pela Manufatura, O.
| Zacchio em 10/03/02
| Pontos deslocados e marginais na jungao da
longarina traseira com o reforco e a extencao da caixa|
de roda. Transferido pela Manufatura, vair Ceburca
| em 0305/02.

) I

TAP

MEC

GCA

PR

TAP

143

75

231

26

26/4r2002

6/6/2002

101612002

22/312002

4412002

61112002

221212002

5312002

“Matching” irregular na jungdo da extencao do painel
lateral intemo com o painel fateral interno.
| Transferido pela Manufatura, . Zocchio em 10/05/02 |

Data de
fechamento
{BP)

10/05/02

17/05/02

17/05/02

17105102

17105102

17005102

1710502

1740502

17/05/02

17/05/02

TEMPO para

implementagdo da
solucao (dias)

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

21

Materiais ern 14/06/02 devido av Torgue de
| montagem baixe, ndo comprimindo a Junta de
| vedagdo.
'

A parte inferior da cobertura acabamento interno do
espelho retrovisor esta sem retengao. Transferido
pela Eng® Produto em 27/06/02, para avaliagdo da

Planta,
t
Falta Clip de fixagao do ramal da vélvula solendide do
Canister ao Filtro de Arsolfo Transfeido Pela Eng?,
R. Fanucchi em 04104002  Transferido por
Materiais, Vitor Vieira em 08/04/02

Tubo de freio intetfere no flange da longarina
diantei Transferido pela Manuf: Sr, Ceburca
em 11/04/02

| Dificuldade para localizar a longarina dianteira no
dispesitivo de montagem. Falta furo para lecalizagdo
de pino de solda projecao. “Transferido pela
eng® de Produto em 250102 com EWO aprovada. |

{ —

| Interferéncia do isolador interno do dash csim o cabo

de abertura do cofre, e o passa mure ndo pode ser
montado.

Bificuldade para conectar ramal da lantema traseira.

27/06/02

01/07/02

11104102

24104102

25/01102

13103102

24/03/02

21

21

20

20

19

19

19
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julhe de 2002)

Identificagdo ‘ TEMPO

= Nimero Data de |
da drea de sequencial at PASSO1 - Descrigdo do Problema [ |mF_\!c-rner
abertura solugao (dias)
MEC 43 23130002 Guarnigde do painel de servigo com:infnculdade de 11/04702 19 ‘
montagem e sem retencgéio.
PR 149 284312002 Tubos de freio interferem na longarina dianteira, 18104/02 19 I
+ — — + - +
GCA | 18 SI4/2002 Engate porta traseira paraf. Solto 24104/02 . 19

Ajuste deficiente da lantemna com carroceria LD/E. |
Faceamento lateral e parte superior, pois linha do teto
TAP 38 6/3/2002 |sdo diferentes LE/D. Segundo R, Fanucchi, Transferir  24/03/02 18 |

para Ceburca conforme acordado com Eng. Mauro |
| Gioria em 18/03 Transferido em 22-03-2002

Ajuste deficiente da lanterna de neblina com

carroceria - faceamento, LO/E gLy =

TAP 22 61372002

| Ajuste irregular da soleira da porta LD/LE com © |
TAP 83 | 6732002 | painel de acabamento do compartimento de cargas { | 24/03/02 18
| | peca sem retengao)

GCA 30 | 126442002 l Painel interno ,com furos proximo a dobradica l 30/04/02 | 18

1 ! 1 S

GCA | 17 5142002 Cabo positivo da bateria ,solto 2218102 17 ‘

FUN 28 ‘ 20342002 Casrinho de Processe da Funilaria inadequado.

| Amassa o suporte do flexivel de freio traseiio 0 g 17

4 -

[ Funcionamento inoperante da luz de ré da lanterna |
TAP 230 10/6/2002 | traseira. Transferido pela Eng® Produto em 21/06/02, 27/06102 17
para avaliacio da Planta.

| Na regido superior do vidro do para-brisa LD a calha
deo teto esta ficando deformada e em alguns casos o
TAP [ 228 ‘ 10/6/2002 durante a montagern da mesma o vidro esta 27/06/02 | 17
quebrando. Transferido pelo Sr. Ceburca para
| avaliagdo da Planta em 21/08/02

| Dificuldade para efetuar 2 montagem da cobertura do
cinto de seguranga, clip ndo encaixa na furacdo e 13/03/02 16
requer um esforgo para montar.

1 1 | S— g 1 |
1

PR 57 2512/2002

| | Dificuldade para montar o isolador externc do dash, |
80 25/2/2002 |devido a interferéncia entre o isolador externo do dash|  13/03/02 16
com a longarina dianteira LD / LE. [

PR

i #.;-li.t-n_cl_lp_d.e_fma':io para conectar o ramal do chicote | qam3m2 . 16

i i | dianteiro a celuna “A" (chicote a régua),

TAP I 65 6132002 Fivela de fixagdo do cinte de segurancga coluna "B’ 2203102 ‘ 16

girando ao fixar no suporte do banco dianteiro, |

I I { { |
Suporte do reboque traseiro com caldeamento
A | s I 2002 | s | Zioaz 16 |
Painel internc tampa traseira ,ponto solda furado. ‘
GCA 41 181412002 Transferido psla Manufatura, hvair Ceburca em 31502 15
25/04/02 ‘

| Posicienador da mola do eixo traseiro soltou-se.
MEC 92 | 6#6/2002 | Transfetido para andlise e fechamento do documento | 21/06/02 15
‘ pela Planta em 14/06/02 ‘

| | Acesso de mdquina limitado - Operador tem-
| dificuldades para posicionar M.S.P. na regido
| : . .
12002 superior frontal da jungio do painai lateral
s | Lo 1 [ PLATAFORMA RESPOT DO PNL LATERAL
| INTERNO Transferido pela Manufatura, vair
Ceburca em 19/04/02

2514102 14 |



Apéndice A - Lista des 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo

da drea de
| abertura

|

FUN

FUN

FUN |

FUN ‘

FUN

FUN
FUN

FUN

FUN

FUN |

FUN

Ndmero
sequencial

127

126

121

120

149

118

117

118

116

122

123

114

11412002

PASSO1 - Descrigdo do Problema

—

Falta ergonemia - Cperador faz esforgo excessivo
para posicionar M.5.P. - Corpo do operador em

| contato com camoceria, PLATAFORMA RESPOT DO |

1114i2002

117412002

11/4/2002

111412002

11742002

111412002

11/4/2002

111412002

117472002

117472002

| 11rar2002

;
|
|

PNL LATERAL INTERNC  Transferido pela |
Manufatura, vair Ceburca em 19/04/02

—

Acesso de maquina limitade - Dificulta operador e
executar operagfio e o expde a esforgo excessive. -
M.S.P. descarrega guando operador executa
operagdo. PLATAFORMA RESPCT DO PNL
LATERAL INTERNO Transferitdo pela Manufatura,
Ivair Ceburca em 19/04

|
Porito cego - Para executar a operagdo sdo

necess#fios 2 eperaderes, ende um operador aciona
a M.5.P., o outro entra dentro da camocena para
posicionar a M.S.P. PLATAFORMA RESPOT DO
PNL LATERAL INTERNQ.  Transferido pela
Manufatura, lvair Ceb

Ponto cege - Para executar a operag3o sfio

| necessdrios 2 operadores, um para jocalizar e outro

para acionar M.S.P., oferecendo risco de acidente |
(prensamento), PLATAFORMA RESPOT DO PNL
LATERAL INTERNO. Transferido pela Manufatura,
Ivair Ceburca em [
Falta ergonomia - Operador faz esforgo excessivo
para executar operagédo. - Acesso de maquina
limitado, dificulta operagdo. PLATAFORMA RESPOT
DO PNL LATERAL INTERNO.  Transferido pela
Manufatura, ivair Ceburca em 19/04/02
-Operador nfo consegue posicionar a MSP como I
deveria, no fechamento do painel lateral intemo, pois
o ¢abo do suspensdrio impede a aproximacdo da
mesma., 9 BF1852619 Transferido pela
Manufatura, lvair Ceburca em 19/04/02

-Qperador tem que fazer muita forga para pasicionar

a MSP no fechamento do painel lateral intemo, pois |
© cabo do balacin enrosca no dispositivo. -

Operador tem que curvar-se para aplicar pontes. &
BF1352619  Transferido pela Manufatura, va

-Operador ndo tem posicéo adequada pftrabalho, no
fechamento do conjunto lateral intemo.  {obs.:

verificar funciocnamento da plataforma) 5
BF1852619  Transferido pels Manufatura, ivair
Ceburca em 19/04/02

-Operador necessita de ajuda p/ posicionar MSP na
abertura da porta, Durante ¢ fechamente do paine!
lateral interno,
-Area a ser ponteada de dificil visualizagdo. 5
BF18526189 Transferido pela Manufatura, Ivair
Ceburca em 15/04/02 ]

T.5.P. limitade - Operador necessita abaixar-se sob
outra maquina para executar a operagio.
PLATAFORMA RESPOT DO PNL LATERAL
INTERNO.{P4 - Operagio melhorada apés instalagdo |
da Plataforma, Em avaliago.) Em 22/04 itern transf.
P/ manuf, Problema continua

Falta ergonormia - Operador faz esforgo excessive

Il

na coluna cervical para executar operagio.
PLATAFORMA RESPOT DO PNL LATERAL
INTERNG  Transferide pela Manufatura, vair
Ceburca em 18/04/02
T
-Operador precisa ajoelbar-se para conseguir aplicar
os pontos na fechamento do painel intemo.
-Acesso muite Emitade pf MSP no disp. inclusive
dificultando a visdc dos pontos. 5 BF1852619
Transferido pela Manufatura, hair Ceburca em
19/04/02

Data de
fechamento
(BP)

2514102

25/4102

2574102

25/4/02

2514102

25/4102

2514/02

2514102

25/4/02

2314102

2514102

TEMPO para

implementagao da
solugio (dias)

14

14

14

14

14

14

14

14

14

14
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

Identificagdo -
dadreade | umero L PASSO1 - Deserigdc do Problema
sequencial [T
abertura

| Ponto cege - S&0 necessdrios 2 operadores para
executar operacdo, sendo um para localizar os pontos
| eoutro para acionamentoda M.SP, Riscode
acidente - Rosto do operador fica muito préximo da
giratdrio. PLATAFORMA RESPOT DO PNL
LATERAL INTERNO

T [ Ponto cego - Operador ndo visualiza lecal de

| 42002 aplicagéo do ponto de seolda, necessitando de ajuda
FUN et yik para posicionar M.S.P. PLATAFORMA RESPOT DO
PNL LATERAL INTERNOC

- Operador pdo consegue ter visdo dos pontes &
serem aplicados, necessitando a ajuda de eutro
operador p/ posicionar a MSP.
| {transformador ¢f conexfio de cabos da rede
| limitados). ASSOALHO TRASEIRO / GIRATORIO
l 5BF 1851633  Transferid
|
|
1

FUN 125 11/4/2002

FUN | 99 111412002

-Operador faz forga fora do normal p/posicionar a
MSP
-MSP ndo tem acesso para ficar verticalmente
posicionada;(disp. nfio pemmite} FECHAMENTO
PAINEL LATERAL INTERNO
5BF1852619  Transferide pela Manufatura, hvair
Ceburca em 19/04/02

-Op_erador posiciona & linglieta do painel lateral
FUN 112 11/4f2002 | interno; e tem que ajoelhar -se para rebate-la do lado
interno

| Chicote da injegic de combustivel esta interferindo
com o conector da bobina. Transferido pela Eng® |
Produto , R, Fanucchi em 04/04/02 Segundo Sr. Vitor|
Vieira: EWO PB471altera chicotes que ja vem
montados nos matores € ja estio disponiveis.
Transferd

| Faceamento irregular entre o vidro fixo lateral trasevmr

PR 71 | 26/212002 | com o painel lateral na extremidade superior frontal e
dtremidade inferior rasei |

| Interferéncia chicote do motor com isolador do Painel
do Dash ]

Motor (C1.85EL) esta interferinde com o tubo de freio

na regido do painel do dash. Segundo Sr. R.
Fanuechi, Transferir para Zocchio conforme acordado
na reunido de 3* feira (09/04)

FUN 113 111412002

PR 136 28/3/2002 ‘

MEC 15 81372002

PR 128 28/3/2002 |

Data de
fechamento
(BP)

2514102

25/4i02

2504102

2514102

2514102

1114102

11/03/02

22/03/92

1170402

TEMPO para

implementa
solucio (dias)

14

14

14

14

14

14

Interferéncia entre o chicote da injecdo de
combustivel com a cobetura do motor. (DOHC).
Transferido pela Eng® Preduto , R. Fanucchi em

04/04/02 Segundo Sr. Vitor Vieira: EWQ
PB4T1altera chicotes que j& vem montados nos

motores e ja estdo disponiv

PR 135 28532002

SN S 1 it

GCA 62 19/4{2002 | Portas traseira ajste desnivel parte superior & inferior

A tampa de acabamente do parafuso de fixagéo da

TAP 222 coluna ‘A’ LD/E esta sem retengdo.

Rede porta chjetos encoste banco diant. L.E
| danificada(fio elastico rompido) tranferido por
GCA -1 6/6/2002 | Materiais em 14/06/02 devido esse item ser de Buy-
off na JCI, nio ter saido danificada da la. Possivel
dano efetuado na Planta.

Suporte recebida com solda MIG sem informagfo de
EQ 11 41512002 desvio. Transferide pela Eng® Produto, R. Fanugchi
| em 10/05/02
' Suporte com solda MIG, sem aviso de desvio
EQ 13 41512002 Transferido pela Eng® Produto, R Fanucchi em
10/05/02.

Coluna de direg&o com ruido.

GCA 66 ‘ 24/512002

Aberiura excessiva na jungio da Caixa de Roda
Traseira com a Extenséo do Inserto da Lateral
Traseira LD/ LE. Transferido pela Manuf: Q.
Zocchio em 1904102,

FUN 80 114472002

11/04/02

3502

06/06/02

20/06/02

17/05/02

17H05/02

2314102

14

14

14

13

13

13

12



Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeiro a julho de 2002)

‘ Identificacdo
| dadrea de
abertura

FUN

‘ PR
FUN

FUN

GCA

GCA

PR
| TAP
TAP

TAP

. Y

|
| FUN
|
| FuN

PR

| MEC

GCA
EQ

GCA

GCA

TAP

PR

Nimero

sequencial abertura

alyl

103

32

108
144
120
132
-
175

172

76

19

81

59

Dia oy PASSO1 - Descrigao do Problema

Abertura excessiva na juncac da extenséo caixa de
111472002 reda dianteira com o suporte do amortecedor LE.
Transferido pela Manufatura, O. Zocchio em 19/04/02 |

il Plihl B e L

Polia de alternador, muito préxima da longarina

e diantetra (Smm). |

1 1
- Robé ndo estd ligado; sendo pteciso soldar
manualmente; para isso sdo necessario trés

117472002 operadores; 1 p/ posicionar a MSP; outro pf manter a|

| valvula acionada, e outro pf pontear a dobradica da
tampa traseira . ( obs, Estamos fazendo forca fora do
nermal,

- Robd depois da prensa nio esta ligado; sendo
preciso soldar manualmente apoiande o cofre em
117472002 uma mesa ¢f um operader segurande e outro
| ponteando.  Transferido pela Manufatura, Ivair |
Ceburca em 19/04/02

Porta dianteira L.D desnivel com o vidro fixo (3,5mm).

1
|
\ g2acns Transferido pela Manufatura, ©. Zocchio em 19/04/02
‘ 121412002 Forta dianteira L.D,ruido ao abrir e fechar
" 1arema0z | IMereréncia durante montagem do tubo de freio da |
| ! _OE___ valvia no deflefor de escapamento traseiro.
Painel acabamento da porta X parte em tecido, esta
28/3/2002 | com a soldagem deficiente. Transfetido |
Pela Eng® Produto, R. Fanucchi em 04/04/02
Dificuldade para ajustar o batente regulador na tampa
26432002 traseira, dificuldade para usar a feramenta (alicate)
para trava-lo e & dificil a visualizagao dos pontos de

1 . travamento. |
| Dificuldade para fixar o console, dificil visualizagéo do|

25i3/2002 ponto de fixagdo e frequentemente a porca esta
| cainde.
| s0M/2002 Bucha expansiva que fixa a grade do curvdo nio tem
| __retengdo

|

1715/2002 | Furo de fixagdo do Cock Pit com furagao deslocada |

Canaleta do Para-brisas com deformacio &

\ s deslocado. |
1 ——— .
|
| a5mpm002 Ajuste deficiente entre as linhas da cobertura do
| 2 cluster com o painel de instrumentos.
T TR - T
15312002 Falta dispositivo de montagem do Tubo de Freio e

| vilvula sensor de carga |

19/412002 | Cinzeiro almefada painel de instrumentos inoperante
Deshalanceamente das hélices do ventilador do
radiador, conforme solicitade na reunido de 28/05

pois segundo o Eng®. Gregerio M.del Rio Jr, Trata se

l e de um assunto critico ® que vem constantemente
sendo observatlo pelo nosso pessoat do CPCA em
uma proporgi
| 18/4/2002 Pedal de freio corn estalo{folga). l
18412002 | Painel difusor de ar central quebrado |
BI3/2002 Trava regulador Coluna "B deficiente, ndo sustenta o
regulador na posi¢do original.
; 1
1
| .
281312002 N&o ha espaco suficiente entre o conector da ECM e

| o isolador do dash, para se efetuar a montagem.

TEMPO para

implemant

2314102 12
!

DS/04102 12
23/04402 12

i
23104102 12
24604102 12
24104102 12
200802 | 1" f
08/04102 | 11 ‘

|
oa402 | 10
04/04/02 ‘ 10

1
08K02/02 9 |
255002 8
2545102 8
05/03/02 8
23403102 8
27104102 8
14/06/02 8
2514102 | 7
251402 | 7
13403102 7
0404102 7
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Apéndice A - Lista dos 619 5 Passos fechados (de janeire a julho de 2002)

Identificagdo

da drea de Nimero
| abertura I sequencial
I 1
FUN 135
FUN 132 |
GCA 55
F— !
TAP 60
| TAP | 96 [
} T +
[ GCA | 42
GcA | 38 |
I T
GCA a7
|
[
GCA 4% |
GCA 58 ]
|
MEC | 12
MEC 13
GCA 43 |
GCA 57
l
GCA, | 56
GCA I 48
EQ 27
TAP 56
TAP 82
TAP &1
TAP 04
TAP 110
GCA

261472002

26/412002

197412002

6/3/2002

61372002

168/412002
| 1anar2002 |

194412002

19/4/2002

191472002

| 197ar2002

19/4/2002

19/4/2002

19/4/2002

24/572002

TRI2002

6612002

|
—_— : |
|
|

PASSO1 - Descrigdo do Problema

Porta traseira desalinhada em relago ao teto,

Interferéncia de "stud weld" que fixa o parachoque |
traseiro na tampa do porta malas.

|
,1

| Difusor de ar cock pit L.E ;sem retengdo |
WS M= e S - 1
| Ajuste deficiente da coluna "C" com o forro do teto e
paingl de acabamento inferior do mala.
Parafuso inferior gue fixa a coluna de diregdo do
crossmember, Falta limpa rosca & ponta guia.

Portas dianteira L.E/D pintura raspada {danos)

Painel interno tampa traseira pintura raspada

Radio AM 1/2 incperante. Segundo a andlise do
prupo da eletrica do CPCA: © problema da recepgdo
| em AM foi resoivido pressionando-se o rddio do lado
direito até o "click” da montagem. Isso indica que a
| conexdo ndo foi adequada durante a montagem. Nio
foi

| Tampa do porta lvas com ruido(folga ). Segundo

© S1. Fanucchi Transferir para Materiais Pegas na
pilete ndio apresentam os batentes com altura
maodificada. { mais interferencia com a tampa).

| Regulador de altura Cinto de seguranga dianteiro LD |
enrosca

Dificuldade para mentar cabo do freio de
| estacionamento no suporte do assoalho, Transferide
| por Materiais Vitor Vieira em 12/03/02,

| Dificuldade para montagem

Ar condicionado ruidosoffuncionamento imegular

Abertura tampa traseira pintura [ascada

Porta traseira L.E ,quadro superior amassado

Emblema 1.8 tampa traseira faltante

~ dospedais.
Soleira LE/LD ndo permite montagem . Este item foi |
fechade no dia 8/03/02(Segundo obseragdo do Sr. |
Jodo Pontes, o item nao se repitiu nas ultimas
montagens e deve ser fechado.), porém devido ao
deméfito no GCA eta sendo reaberto Segundo o Sr.
M. Santucc

Dificulada para montar o ramal do interruptor da porla'
dianteira LE/LD

Dificuladade para montar vahwula de alivio (née trava)

Mangueira do esguicho do limpador do parabrisa
interfere com o mancal
Acabamento def e da cobertura de
do suporte dos bancos dianteiros.

I’y £,

Cinzeiro almcfada painel de instrumentos, solto
(parafuso instalagéo)

implementagao da

solugao (dias)

FS/02 7
2514102 6
12/03/02 8
12103102 <]
24/04/02 ]
24/04102 | 6
25104102 6
25/04102 6
25/04/02 6
; I

13/03/02 ‘ 5
13/03/02 ‘ 5
24/04/102 | 5
24/04/02 5
4!—
2214102 3
ZHAO2 3
27105102 3
08/03/02 2

|

T
o8mamz | 2
08/03/02 2

1
08/03/02 | 2
08/03/02 1
718102 1
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Apéndice B — Tabela de Converséio de capacidade do processo e sigma

Tabela de conversio de eapacidade do processe e sigma

Deteitos

Indice de Capa- Sigma de Sigma de Longo Rendimento Defeilos Deteitos Defeltos Deieites
cidade (Cpk) Curto Prazo Prazo do por por por 10.000 por 1.000 por 100
do Procasso Processo 1.400.000 100.000
2 & 4.5 29 99968 3 0,34 0,034 0.0034 0,00034
1,87 R 4.4 95.088416 5 0,54 C,064 0.0054 0.00054
1,93 58 4.3 $9.,99115 9 0,85 0.085 0,0085 0,00085
18 5.7 4.2 43,9987 13 134 0,134 0.0134 0,00134
1.87 5.6 41 89,9979 21 2.1 0,207 0,021 0.0021
1.83 5.5 4 99,9968 32 az 0,32 0,002 0,0032
1.4 5.4 3.8 599,895 48 4.8 0,48 0,048 0.0048
1.77 53 38 99.993 72 7.2 0,72 0,072 0.0072
1.73 5.2 .7 99,989 108 10,8 ¢.08 a,11 0.011
1.7 .t 3.6 09,984 159 15,9 1.8 0.16 gQ18
LG7 5 a5 99,98 233 233 2.3 0.23 7023
1.63 4.9 34 99,97 337 33,7 34 0,34 0,034
1.6 4.8 3.3 89,55 483 48,3 48 048 0.048
1,57 4.7 3.2 88,93 687 68.7 8.8 0,69 0,069
1,53 4,8 3.1 89,90 964 97 10 0.87 0.097
1.5 4.5 3 69,87 1.350 135 i3 1.3 0,{3
1.47 44 29 23,81 1.666 187 18 19 &,19
1,43 4.3 2.8 99.74 2,355 258 25 26 0.26
1.4 4.2 27 99.65 3.467 347 35 as 0.35
.37 4,1 2.6 995 4 B61 466 47 47 047
1.23 4 2.5 99,3 6210 621 62 6.2 0.62
1.3 39 2.4 39.2 8.197 820 a2 82 Q.82
1.07 an 2.3 a6 8 10.721 1072 107 m 11
123 3.7 22 48.6 13.003 1320 139 14 1.4
1.2 3.6 2.1 g8.2 17 81,4 1.786 179 18 1.8
117 3.5 & ov.7 2275 2275 228 23 23
1.13 34 1.9 951 28 716 2872 287 ¢ 29
11 3.3 1.8 96 4 35.930 3.593 359 36 a6
107 3.2 1.7 955 11.565 4 457 4dg 45 4.5
103 34 1.6 04,5 53.75% 5.i80 5368 55 55
i 3 1.5 §3.3 B6 BO7 8.681 668 87 6.7
097 29 1.4 81,8 80.757 8.076 808 81 8.1
.93 28 1.3 80,3 96,801 4.880 968 a7 9.7
0.9 2.7 1.2 8.5 115070 11.307 1151 115 12
a8r 26 1] 86,4 135.666 13.567 1.357 138 14
143 25 1 84,1 158 655 15 866 1587 159 16
nH 2.4 o0 A1.6 1Euf G0 18.406 1,841 184 18
Ui 2.3 a8 8.8 211.855% 21,186 2.11% 212 21
3.73 2,2 0.7 75.8 241 964 24.196 2420 242 24
7 2.1 0.6 726 274 253 27 4% ? 7.3 274 27
N ? us 69,1 308 538 an a4 3085 3oy a
.63 1.9 0.4 65,5 344.575 34458 3446 345 34
0. 18 0.3 618 362.089 38.209 3.821 382 38
{87 1.7 0.2 57.% A2, 740 42 074 4.207 421 A4z
0,53 1.6 0.1 840 460 172 G NT 4.602 480 6
[¢4) 1.5 0 50,0 500.000 50 Q00 5000 500 Ht
Q.47 1.4 @1 46.0 539.828 £3.982 5398 B40 54
043 13 02 42,1 579.260 57.926 5703 579 58
0.4 1.2 03 382 617.011 61,791 6179 618 62
037 "1 04 35 655 422 65 547 6554 655 66
0313 1 0.5 300 £91 467 A% 146 GaNs M sz}
an 0.9 08 274 788 747 7255 nT 726 I¢t]
0.27 8 0.7 242 758.03¢c 75 81 7 580 758 76
0.23 07 0.8 212 788 145 T8 814 T8m 708 ra
Q.20 0.6 0.9 184 R15 040 #1541 8159 16 82
o1 9.5 -1 159 841 345 Ha |id 8q3 adi 84
0.13 a.4 =11 13,6 864,334 86 453 8.645 8B4 85
0.10 Q0.3 -1.2 1.5 884930 88 493 5849 885 a8
0,07 %2 -1.3 9.7 903199 80 320 9.032 203 90
003 0.1 -1.4 8,1 919 243 97.924 9.192 919 A
nro 4] 1.9 6.7 033.193 93 319 9337 933 93



