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RESUMO

Esta pesquisa tem como objetivo analisar o processo de
fabricacdo de pneus e investigar as possiveis causas do
elevado indice de retrabalho relacionado a “escassez na
banda de rodagem”. Para a identificagdo das causas raizes,
foi conduzido um método sistematico com o auxilio de
ferramentas da qualidade: 5 Porqués; Diagrama de
Ishikawa; Brainstorming; e 5W2H. A analise abrangeu o
levantamento de dados histéricos de retrabalho e a
realizacdo de reunides com uma equipe multidisciplinar.
Como resultado, a quantidade de pneus com defeitos foi
reduzida em 50%, e o indice técnico passou de 0,35% para
a meta de 0,28%. Essa melhoria refletiu diretamente no
aumento da eficiéncia, na redugdo de custos e na elevagdo
da produtividade da planta. As principais causas do
problema foram identificadas e, com base nelas, foram
realizadas agGes corretivas e preventivas para mitigar os
impactos do retrabalho no fluxo produtivo.
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ABSTRACT

This research aims to analyze the tire manufacturing
process and investigate the possible causes of the high
rework rate related to “tread shortage”. To identify the root
causes, a systematic method was conducted with the help
of quality tools: 5 Why; Ishikawa Diagram; Brainstorming;
and 5W2H. The analysis included the collection of historical
rework data and meetings with a multidisciplinary team. As
a result, the number of defective tires was reduced by 50%,
and the technical index went from 0.35% to the target of
0.28%. This improvement directly reflected in increased
efficiency, cost reduction and increased productivity of the
plant. The main causes of the problem were identified and
based on them; corrective and preventive actions were
taken to mitigate the impacts of rework on the production
flow.

RESUMEN

Esta investigacion tiene como objetivo analizar el proceso
de fabricacion de neumdticos e investigar las posibles
causas de la alta tasa de retrabajo relacionada con la
escasez de banda de rodadura. Para identificar las causas
raiz, se aplico un método sistemdtico con la ayuda de
herramientas de calidad: 5 Por Qués, Diagrama de
Ishikawa, Lluvia de Ideas y 5W2H. El andlisis incluyd la
recopilacion de datos histéricos de retrabajo y reuniones
con un equipo multidisciplinario. Como resultado, el nimero
de neumadticos defectuosos se redujo en un 50% y el indice
técnico paso del 0,35% al objetivo del 0,28%. Esta mejora se
reflejé directamente en una mayor eficiencia, reduccion de
costos y aumento de la productividad de la planta. Se
identificaron las principales causas del problema y, con base
en ellas, se implementaron acciones correctivas y
preventivas para mitigar el impacto del retrabajo en el flujo
de produccion.
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APENDICE
Checklist para aplicagdao do lubrificante do molde

. [ on |
REGISTRO DE APLICACAO DE LUBRIFICANTE

MAGUINAS N DA MAQUINA N ° DA MAQUINA N DA MAQUINA N ° DA MAGUINA N DA MAQUINA N ® DA MAGUINA N® DA MAGLINA N DA MAGUINA,
HORA DE APLICAGAQ ‘

MAQUINAS N * DA MAQUINA N ® DA MAGUINA N # DA MAGUINA N DA MAGUINA N* DA MAQUINA N DA MAGUINA N DA MAQUINA N® DA MAGUINA
HORA DE APLICAGAD ‘

MAGUINAS N ® DA MAQUINA N ® D& MAQUINA N2 DA MAQUINA N DA MAQUINA N® DA MAQUINA N DAMAGUINA N® DA MAGLING N® DA MAGUING
HORA DE APLICAGAD ‘

MAQUINAS N7 DA MAQUINA N ® D MAQUINA N DA MACUINA N'® D MAQUINA N* DA MAQUINA N* DAMADUINA N DA MAQUINA N® DA MAQUINA
HORA DE APLICAGAD ‘

MAQUINAS N DA MAQUINA N ® DA MAQUINA N DA MACUINA N * DA MAQUINA N* DA MAQUINA N DAMAGUINA N DA MAQUINA N° DA MACUINA
HORA DE APLICAGAD ‘

MAGUINAS N DA MAQUINA N ® D MAQUINA N ® DA MACUINA N° D MAQUINA N* DA MAQUINA N* DAMACUINA N DA MAQUINA N® DA MAQUINA
HORA DE APLICAGEO ‘

:!;tar::::dlior AQUECER A MAQUINA APOS APLICAGAO

. ______________________________________________________________________________________|

Observag

Nota. Esta figura ilustra o checklist de registro de aplica¢do de lubrificante nos moldes na etapa de
vulcanizagdo, desenvolvido pelos autores para esse projeto.
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