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RESUMO

A soldagem representa uma das mais importantes etapas no processo de
fabricacdo de pecas do setor automotivo. Durante a soldagem, podem ocorrer
defeitos que, quando néo detectados, colocam o desempenho do produto em risco.
Este artigo apresenta um estudo de caso onde o fabricante utliza métodos e
ferramentas da qualidade para coleta de dados, direcionamento das acdes, controle
e determinacdo da causa raiz da ndo conformidade em corddes de soldas
produzidas pelo processo MAG no eixo traseiro de um automovel. Apés o uso de
métodos como PDCA, 5 porqués, Ishikawa e ferramentas como brainstorm e
Diagrama de Pareto, a causa raiz do problema foi identificada como sendo o pino de
fixacdo. A causa raiz foi comprovada com a continuidade da andlise, onde as

mesmas mostram o decaimento das ndo conformidades nos corddes analisados.
Palavras-chave: Ferramentas de qualidade, soldagem, pecas automotivas.

1 INTRODUCAO

A competitividade foi enaltecida no decorrer dos anos devido ao processo de
globalizacdo e aumento de empresas com produtos similares, exigindo assim o
desenvolvimento de um diferencial que satisfaca as exigéncias dos clientes, também
crescentes e sempre em transito, para que se consiga manter uma estabilidade no
mercado.

O desenvolvimento de novas ideias assim como o0 gerenciamento de gestédo de
gualidade eficiente e eficaz aprimora o produto, efetiva a producao, otimizando os
lucros e fidelizando os clientes, acirrando ainda mais a competicdo entre as

empresas, de forma que, com a alta concorréncia e exigéncia no mercado
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consumidor é preciso ficar atento as ndo conformidades e buscar meios de
soluciona-los antes das mesmas chegarem aos clientes, de forma a nao
comprometer a confiabilidade entre fornecedor e cliente.

Dessa forma, para que haja efetivamente um aumento de qualidade é
importante manter um monitoramento de processo, coletando dados que poderdo
fornecer informacdes essenciais para a identificacao de falhas.

Para que haja uma identificacdo de falha eficiente s&o comumente utilizados
softwares como Minitab, métodos como PDCA, 5 porqués, Ishikawa e ferramentas
como brainstorm e Diagrama de Pareto para que se obtenha uma resposta certeira e
eficaz no assunto.

De forma que tem-se como método o caminho logico estruturado na forma de
uma sequéncia de etapas previamente definidas para se chegar ao resultado
esperado, enquanto as ferramentas sédo instrumentos de trabalho, ambos auxiliando
no controle da qualidade.

Esses métodos e ferramentas possuem um amplo campo de atuacéo, podendo
ser observado em gerenciamento de processos industriais (LEONEL, 2008), no
controle de qualidade e andlise de falhas de soldas de estruturas metalicas
(CAMARGO & FERREIRA & PORCIUNCULA, 2017), na inddstria automobilistica
(NEVES, 2007), no ramo de autopecas (TRIVELLATO, 2010), no controle de solda,

dentre outros.
2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Segundo FEIGENBAUM (1994), a evolucao da qualidade passou por grandes
marcos até chegar ao gerenciamento da qualidade..Entre eles pode-se destacar o
surgimento, por volta da década de 1924, de graficos de controle estatistico do
processo, marcando a transicdo da postura corretiva para a proativa de prevencao,
monitoramento e controle. Dessa forma o conceito de melhoria continua foi
implantado.

PALADINI (2010) demonstra que a gestdo da qualidade é importante pelo fato
de focalizar toda atividade produtiva para o atendimento do consumidor, levando em

consideracdo os itens relevantes para 0 mesmo, a0 mesmo tempo em que se é
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investido no processo produtivo e monitorado as necessidades e preferéncias do
cliente, verificando se as mesmas se mantém ou se modificam, de forma a atendé-
las cada vez melhor.

BOMBARDA (2008) afirma que a competicdo no mercado de trabalho é
crescente devido as empresas investirem na diversificacdo da producao e na gestao
da qualidade de seus produtos, pensando também na reducéo de custos, de forma a
manter os clientes e atrair outros mais. Assim, deve-se a todo custo, evitar
problemas com esses produtos.

PARKER (1995) faz uma analogia numa situacéo de guerra, onde o inimigo € o
problema. Para ele o método é o plano estratégico desenhado para vencer o inimigo
utilizando o minimo de recursos, onde estes recursos sdo comparados as
ferramentas necessarias para que haja a derrota desse inimigo. Segundo JURAN
(1992) o problema € um desvio da caracteristica de qualidade, fazendo com que um
produto associado ndo satisfaca as exigéncias de uso. De acordo com KEPNER &
TREGOE (1981) a solucéo de problemas € um processo que segue uma sequéncia
l6gica.

Métodos como 5 porqués, Ishikawa e PDCA auxiliam na resolucdo de
problemas onde, de forma resumida, SILVA (2006) afirma que a metodologia PDCA
€ um método de gestdo que representa o caminho por onde as metas delineadas
sejam alcancadas, enquanto WERKEMA (1995) conceitua o Ciclo PDCA como um
método gerencial de tomada de decisfes para 0 alcance das metas necessarias a
sobrevivéncia de uma organizacdo. CAFFYN (1999) conceitua a melhoria continua
como um amplo processo cujo foco € a inovacdo incremental de toda uma
organizacao.

A palavra método possui a origem é grega, significando "o caminho para se
chegar a um ponto além do caminho" (CAMPOS, 1992). Em outras palavras, pode-
se dizer que método € um conjunto de principios estipulados para a execucao de
processos de trabalhos ou atividades. Ja as ferramentas sao técnicas utilizadas para
se atingir determinado objetivo, onde seu uso possibilita objetividade e clareza no
trabalho, além de uma administracdo através de fatos em busca da resolucdo do
problema e da melhoria continua do processo. De forma que serdo utilizados ao

longo do trabalho os métodos e ferramentas:
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- O Ciclo PDCA: Método a ser adotado para a tomada de decisdo na solugcédo
do problema e melhoria continua do produto e processo sendo esta etapa
subdividida em Planejamento (P - Plan), Execucéo (D - Do), Verificagcédo (C - Check)

e Atuagédo Corretiva (A — Action), conforme figura 1.
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Figura 1: Ciclo PDCA. Fonte: SILVA (2006).
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- O Diagrama de Ishikawa: também conhecido como Diagrama de Causa e
Efeito ou Espinha de Peixe, € um método utilizado para evidenciar as provaveis
causas da falha. Kaoru Ishikawa (1986) foi um dos pioneiros nas atividades de
controle de qualidade no Japéo. Este diagrama consiste de uma técnica visual que
interliga os resultados (efeitos) com os fatores (causas), sendo divididos em seis
espinhas: Método, Medida, Mao de Obra, Meio-ambiente, Maquinas, e Matéria
prima.

- O método dos 5 porqués: E utilizado para determinar a verdadeira causa raiz
do problema, sendo desenvolvido e aprimorado pela Toyota e possuindo como
criador Taiichi Ohno (1988). Esse método possui 0 inicio de sua analise na
formulacédo do por que cinco vezes para determinacdo do acontecido.

- O brainstorm: E uma ferramenta de grande importancia na determinacéo de
causas raizes e resolucéo de problemas. Desenvolvida em 1930, baseia-se em dois

principios béasicos. O primeiro principio trata-se da suspensdo do julgamento, que
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requer esforgo e treinamento, permitindo a possibilitando da criagéo e expressao das
ideias sem medos ou receios quanto a criticas, onde, somente apds a geracdo das
idéias poderd ser feito um julgamento individual de cada ponto apresentado,
analisando-se entdo, prés, contras e efetividade dessas ideias. O segundo principio
sugere que quanto maior for a quantidade de idéias, independente da “genialidade”
das mesmas, maior sera a chance de se encontrar uma solucdo, conexdo ou
associacao plausivel para uma resolucéo para o modo de falha (BRASSARD, 1994),
de forma que se faz necessaria a presenca de um time diversificado para que seja
possivel a presenca de diferentes visdes para um mesmo assunto.

- O diagrama de Pareto: Criado por Vilfredo Pareto, mas interpretado e
amplamente divulgado por Joseph Juran (1950), trata-se de um ferramenta da
gualidade com grafico de barras que ordena as frequéncias das ocorréncias, da
maior para a menor, permitindo a priorizacdo dos problemas. Mostra ainda a curva
de porcentagens acumuladas. E utilizado para dados qualitativos.

Portanto o presente artigo visa demonstrar o uso de softwares como Minitab,
métodos, como o PDCA, 5 Porqués, Ishikawa e ferramentas como brainstorm e
Grafico de Pareto para o controle de qualidade na analise, desenvolvimento e
definicho da causa raiz de uma ndo conformidade, assim como definicdo das
prioridades para acdes de correcdo e prevencdo contra a recorréncia da nao
conformidade em corddes de soldas feitas pelo processo MAG no eixo traseiro de
um automovel, este sendo a linha base para a estabilidade veicular, responsavel por
suportar as rodas traseiras, garantindo a seguranca e estabilidade do veiculo.

O eixo traseiro do automével e é feito com uma liga de ferro, mais
precisamente uma liga de aco-carbono 1020 (ASKELAND & PHULE 2008),

conforme exemplificado na figura 2 abaixo.
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Figura 2: Exemplo de eixo traseiro automotivo. Fonte: Imagem de internet (2017).

O processo de soldagem utilizado foi o processo denominado MAG (metal
active gas) onde, conforme WAINER, BRANDI & MELLO (2004), utilizam como fonte
de calor um arco elétrico mantido entre um eletrodo e a peca a soldar. A protecao da
regido de soldagem é mantida por um fluxo de gas ativo. O processo utilizado foi
automatizado. A operacdo possui a fonte de soldagem to tipo transistorizada de
marca Fronius TPS 4000/5000, Material de adicdo AWS A5.18 ER70S-6 de diametro
1,2mm com gas de protecado 85%Ar + 15%CO2.

A empresa consta com dois principais testes de controle de qualidade, o teste
de arrancamento e o de macrografia.

O teste de arrancamento € utilizado para avaliar a qualidade dos cordbes de
solda de forma visual, dessa forma o0 mesmo possui pouco ou nhenhum instrumento
de medicdo atrelado ao seu processo, possuindo como principal equipamento a
maquina de tracdo, responsavel por realizar o arrancamento dos corddes de solda
da peca. A partir desse teste € possivel perceber uma gama de ndo conformidades,

como as exemplificadas na figura 3 abaixo.
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Figura 3: Exemplo de guia visual de analise de teste de arrancamento.

Fonte: Arquivo da empresa (2015).

O teste de macrografia requere mais tempo do que o de arrancamento devido a
sua andlise mais detalhada e, principalmente, da sua preparacdo. O teste de
macrografia necessita que a peca seja cortada em pequenos pedacos, de forma a
se analisar corddo a cordéo, no inicio, meio e fim do mesmo. Esse processo exige
bastante tempo, onde a analise também € expendiosa. Entretanto este teste fornece
um resultado muito mais detalhado e profundo quando comparado ao teste de
arrancamento. A analise de qualidade desses corddes deve ser feita com o auxilio

de um microscopio e software de imagem proprio para a analise (Figura 4).
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Figura 4: Equipamento necessario para o teste de macrografia.
Fonte: Arquivo da empresa (2015).

Com o auxilio do miscroscépio e do guia visual (Figura 5) se faz possivel
realizar as medicdes de penetracdo, mordedura, perna, secdo resistente - também
chamada de linha de ruptura - dentre outros.

K- Perio 50, b: Penetracao: 3

: .enetrac ao x: Linha de ruptura.
x: Linha de ruptura t Espessura min
A

t: Espessura min.

L: Perna de solda
h: Mordedura

WD: Excesso de material

Figura 5: Guia visual para medicéo de requisitos dos corddes de solda.

Fonte: Arquivo da empresa (2015).
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3 JUSTIFICATIVA

A falha no cordéo de solda prejudica e chega a incapacitar a utilizacao da peca
no veiculo, gerando gastos para o fornecedor e insatisfacdo para o cliente, de forma
gue se faz necesséario uma gestéo de qualidade eficiente. O alto indice de descarte
de pecas, assim como a grande perda de produtividade devido a paradas de linha e
a crescente necessidade de uma melhora no controle de qualidade foram os
principais motivadores do estudo de caso.

4 METODOLOGIA

O estudo foi realizado durante o periodo de seis meses utilizando ferramentas
de qualidade em conjunto com o Microsoft Excel com o intuito de direcionar 0s
esforcos para a correcao de problemas de qualidade em corddes de solda.

A empresa, de acordo com a andlise de engenharia e o embasamento do
contrato junto ao cliente, possui um cronograma de inspecdo e validacdo da
gualidade da solda nos pontos criticos e essenciais para a seguranca e
funcionamento dos produtos finais.

O estudo de caso foi direcionado somente ao principal produto da empresa,
sendo este um eixo traseiro veicular, pelo fato do mesmo ser o produto de maior
volume e com o maior cronograma de controle de qualidade.

Foi definido como principal parametro de controle de qualidade, para o
presente estudo, os testes de macrografia. Os testes para este componente sao
realizados dentro do laboratério com o uso de um microscopio com capacidade de
captura de imagem com aumento de até 200 vezes e auxilio de um software de
analise de imagens. O software € capaz de capturar a imagem e realizar a medicao
de suas propriedades de acordo com a orientacdo do usuério, tornando possivel
verificar a presenca das principais descontinuidades: baixa penetracdo, mordedura,
secao resistente insuficiente, perna insuficiente, excesso de solda, poros. Todas as
informacBes coletadas com o auxilio desse software sdo alimentadas em uma
planilha Excel contendo os requisitos minimos e maximos de cada corddo, levando

em consideracdo, também o nivel de criticidade dos corddes de solda, sendo eles
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classificados como corddes criticos (CC), com significancia alta (SC), com
significancia baixa (K) e néo significativo (U).

Em caso de ndo conformidade no corddo de solda, a acédo se define como
corretiva programada, devido a necessidade de analise da operacdo em que a
mesma ocorre, também a visualizacdo da causa raiz do problema, paralizacdo da
linha e agcdo em cima do item ndo conforme apresentado durante o teste. Apds a
correcao feita em linha, um novo teste é realizado em cima do cordao nao conforme,
verificando se 0 mesmo foi corrigido ou néo.

A identificagdo da causa raiz é realizada com o auxilio dos métodos da
gualidade onde o Ciclo PDCA se encontra em todas as etapas, desde o
planejamento do estudo de caso, a coleta de dados, analise dos mesmos e tomada
de acdo, denominada etapa “D”, que conta com o uso do software Minitab e a
ferramenta do grafico de Pareto para determinacdo da priorizacdo do problema; e
com o diagrama de Ishikawa, em conjunto com a ferramenta de brainstorm, para
levantamento das potenciais causas raizes, os 5 porqués serdo utilizados para
determinar a verdadeira causa raiz do problema, trabalhando em cima da potencial
causa raiz determinada e mantida pelo Ishikawa. A checagem, etapa “C”, pode ser
verificada através do Excel, e a etapa “A” deve ser tomada em conjunto com todo o

time, de forma a avaliar a padronizacéo do processo e/ou inicio de um novo estudo.
5 RESULTADOS

Com o uso do Excel, iniciaram-se as analises sobre onde seria o inicio do
processo de investigacdo da causa raiz. Na figura 6 esta claro que os corddes de
classificacdo S sdo 0s que se encontram com maiores ndo conformidades,
entretanto o nivel de criticidade se torna exponencialmente maior ao se avaliar os

corddes de classificacdo CC, assim, estes corddes foram priorizados na analise.
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Figura 6: Relacdo de defeitos de Macrografia. Fonte: Arquivo da empresa, Excel (2015)

Analisando-se a tendéncia de ndo conformidade dos corddes CC (Figura 7)
percebe-se que a secado resistente esta como o principal problema, seguido pela

baixa penetracao.
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Figura 7: Grafico de tendéncia de ndo conformidade dos corddes de classificagdo CC.

Fonte: Arquivo da empresa, Excel (2015)

Esta afirmacéo pode ser comprovada figura 8, onde o grafico de Pareto, obtido

pelo software Matlab, demonstra que a secéo resistente se encontra em primeira

posicéo, com 65,9% seguido da baixa penetracao 32,8%.

Pareto para defeitos nos cordoes CC
400 4 L 100
300 80
£ (%0 §
5 200 §
L 40
100
- 20
0 r r ; 0
Defeito Secdo resistente  Baixa penetracdo Other
Count 239 129 3
Percent 63,9 32,8 1,3
Cum % 65,9 98,7 100,0

Figura 8: Grafico de Pareto das ndo conformidades dos corddes CC.

Fonte: Arquivo da empresa, Matlab (2015).
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Dessa forma os métodos de qualidade serdo direcionadas a avaliar a causa
raiz das nao conformidades dos corddes CC, sendo eles numerados de 9, 10, 11 e

12, podendo esses corddes serem exemplificados na figura 9 abaixo.

Figura 9: Exemplo do posicionamento dos corddes CC em eixo semelhante.

Fonte: Imagem de internet (2017)

Entretanto é preciso entender mais a fundo o problema e o fluxo de processo,
de forma que, analisando o0 mesmo junto a empresa, percebe-se que o0s corddes
9,10,11 e 12 sao produzidos em uma mesma operacédo. A partir de entdo se utilizam
0s métodos da qualidade a fim de descobrir a causa raiz da ndo conformidade e,
para isto, utiliza-se o Diagrama de Causa e Efeito (Figura 10) com o auxilio da

ferramenta da qualidade brainstorm.
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Figura 10 — Diagrama de Ishikawa para o processo dos corddes CC.

Fonte: Arquivo da empresa, Matlab (2015)

Ao evidenciar os potenciais influenciadores da causa raiz, foi verificado, item a

item, conforme tabela 1, quais eram pertinentes, possuiam controle, se aplicavam

aos corddes em questao ou nao, de forma que se manteve o fechamento de grampo

de fixacdo no processo.
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Tabela 1: Andlise dos potenciais de causa raiz do diagrama de Ishikawa

X Causa potencial Andlises/ Teste Status
X01 | Fechamento dos grampos de fixagéo Teste junto a maquina Mantido
X02 | Tocha gasta Verificagdo junto & maquina e Descartado
ao planejamento de manutencao

X03 | Posicionamento incorreto dos componentes | Avaliacdo de treinamento de Descartado
operador e pino guia

X04 | Programagdo do Fronius TPS 4000/5000 Avaliacéo de programacéao Descartado

incorreto

X05 | Falta de treinamento Avaliacéo de controle de Descartado
treinamentos

X06 | FaltadeEPI Avaliacéo de controle de EPI Descartado

X07 | Falta de auxilio visual Auxilio visual disponivel Descartado

X08 | Falta de iluminacéo lluminagéo disponivel Descartado

X09 | Alta temperatura Exaustor operante Descartado

X10 | Presenca de vapores de solda Exaustor operante Descartado

X11 | Componentes com danos de deteriorizagdo Avaliacéo de processo de Descartado
recebimento

X12 | Componentes incorretos Avaliacéo de processo de Descartado
recebimento

X13 | Componentes com danos de manuseio Avaliacéo de processo de Descartado
recebimento

Fonte: Arquivo da empresa, Excel (2015)

Dessa forma utiliza-se o método dos 5 porqués (Figura 11) para identificar a

causa no funcionamento incorreto dos pinos de fixacao.
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*Porque o pino de fixacdo da operagdo onde os corddes sdo feitos ndo esta funcionando

*Porqué ha falha de secao resistente e baixa penetragdo nos cordées CC?
corretamente.

sPorqué o pino de fixagdo ndo esta funcionando corretamente?

*Porque esta aparentando GAP entre o pino e a pega, , ocasionando um deslocamento
na posicao da tocha de soldagem, gerando sec¢do resistente insuficiente e baixa
penetragdo.

*Porqué ha um GAP entre o pino de fixagdo e a pega?
*Porqué ha um desgaste na base do pino de fixacdo, de forma que o mesmo precisa ir
paraa manutencao.

*Porqué o pino de fixacao nao foi paraa manutencgao ja que apresenta desgaste?

*Porque ndo esta dentro do cronograma de manutengao preventiva pelos proximos 8
meses.

*Porquéa manutencdo do pino de fixacdo ndo esta presente no cronograma pelos
préoximos 8 meses?

*Pois 0 calculo da manutencao preventiva foi feito com base em tempo total em vez de
tempo de producdo, de forma que, com o aumento de producgdo e o uso da operagdo
para outras pecas, o pino sofreu um desgaste mais rapido.

Figura 11: 5 porqués sobre causa raiz das ndo conformidades dos corddes CC.

Fonte: Arquivo da empresa, Excel (2015)

A patrtir do resultado dos 5 porqués tém-se a acao corretiva no pino de fixacao,
iniciando-se, também, um novo estudo para o calculo do novo cronograma de
manutencado preventiva e estendendo o estudo para os outros corddes.

Apos a realizacdo da manutencéo dos pinos de fixacdo se torna visivel a queda
das ndo conformidades, em especifico as ndo conformidades dos corddes em
analise durante esse estudo, de forma que ndo houve ndo conformidades destes
corddes no més de Setembro (Figura 12). Também € possivel notar um acréscimo
das nao conformidades a partir do més de Outubro. Esta tendéncia de crescimento é
verificada devido ao pino de fixacdo comecar novamente apresentar um GAP, de
forma que é imprescindivel uma analise mais robusta do calculo de manutencéo

desse item.
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Figura 12: Gréfico de tendéncia das nao conformidades nos corddes CC.

Fonte: Arquivo da empresa, Excel (2016)

Consequientemente pode-se perceber também a melhora a partir do
comparativo visual entre as pecas, conforme figura 13, onde percebe-se que a figura
da esquerda, peca apresentando a nao conformidade, possui uma grande perna
vertical e uma baixa penetracdo na fusdo com o material de base horizontal, o que
caracteriza um mal posicionamento da tocha de solda, de forma que a mesma esta
mais direcionada para a o material de base vertical, ocasionando uma grande
penetracdo na mesma com uma grande perna e uma baixa penetracdo na horizontal
e, consequentemente, uma secao resistente baixa. Enquanto que na figura da
direita, peca conforme apds a troca do pino de fixacdo, percebe-se um melhor
posicionamento da tocha de solda, de forma a possuir uma boa penetracdo em
ambos materiais de base, assim como uma boa secdo resistente. Todos esses
parametros sdo medidos através do softwares e comparados com os critérios de

aceitacdo do cordado, onde cada cordado possui 0 seu proprio critério de aceitacao.
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Figura 13: Comparativo entre soldas conformes e ndo conformes, da direta para a esquerda.

Fonte: Arquivo da empresa (2015).

Outro ponto a se analisar é o custo de tal estudo e a¢des relacionadas a tal,
onde se deve considerar que uma ndo conformidade em corddes de classificacao
CC é néo passivel de retrabalho, pois sua solda esta ligada a itens de seguranca.
Portanto, como a nao conformidade sé é visualizada ao fim da producado, o eixo
deve ser direcionado para descarte.

Em casos extremos, tomando como base o custo por pe¢a. Temos o custo de
manutencado do pino de fixacdo 10 a 12% superior ao custo de uma peca. Desta
forma, seria investido em manutencdo menos do que 1% do valor total perdido com
0 descarte das pecas.

Portanto é possivel perceber a necessidade de uma manutencdo efetiva nos
equipamentos, assim como um bom uso das ferramentas da qualidade a fim de
evitar ndo conformidades, evitar desperdicios e perdas de producédo e, também,

preservar o bom relacionamento entre cliente e fornecedor.

6 CONSIDERACOES FINAIS

Este estudo teve por objetivo compreender o desenvolvimento do uso de
ferramentas da qualidade com o objetivo de determinar e agir na causa raiz do
problema. O uso dos métodos e ferramentas da qualidade permitiu analisar o
problema desde seu efeito até a sua causa raiz, determinando acdes e

procedimentos com o intuito de sanar o problema e evitar a recorréncia do mesmo.
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No levantamento de dados das ndo conformidades foi possivel direcionar as acdes
de forma a atacar os itens com maior criticidade, avaliando seus potenciais de
causas raiz e agindo de forma a comprovar a eficiéncia de tal causa. Outro fator
importante é a ndo estagnacédo do estudo, de forma a manté-lo e estende-lo para os
outros corddes de solda, assim como implementar a realizacdo da manutencéo de
forma mais robusta e, como possibilidade futura, pesquisar a viabilidade de mudanca
de processo e/ou material dos pinos de fixacédo de forma a fazé-los atender melhor a
nova demanda de producéo.

Portanto, pode-se observar por meio deste estudo, que as ferramentas da
gualidade, assim como os métodos e softwares, sdo importantes aliados na batalha
de eliminacéo de problemas com causas raizes nao obvias, de forma a possibilitar a
reducéo de desperdicio e 0 aumento da qualidade e confiabilidade no processo de
soldagem.

QUALITY METHODS AND TOOLS STUDY FOR WELDING BEADS
CONTROL IN AUTOMOTIVE PARTS

Lorena Motta Arnaldo (SENAI CIMATEC) lohmotta@hotmail.com?
ABSTRACT

Welding is one of the most important steps in the automotive parts
manufacturing process. During welding, defects may occur and, if undetected, can
put the product performance in risk. This paper presents a case where the
manufacturer uses quality tools for data collection, action targeting, control and
determination of the root cause of nonconformity in weld beads produced by MAG
welding process on the rear axle of a car. After using methods such as PDCA, 5
whys, Ishikawa, and tools such brainstorm and Pareto Diagram, a problem’s root
cause was identified as being the pin of fixation. The root cause was proven with a
continuity of analysis, where it shows a non-conformities decrease in the welding

beads analyzed.
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