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INTRODUCAO

A TMD Friction, uma das principais fabricantes de pastilhas e lonas de
freio, enfrenta desafios em seu processo produtivo. A precisdo em
cada etapa é fundamental para garantir a seguranga veicular e a
qualidade do produto final. No entanto, um problema recorrente é a
variagao no volume aparente do material de atrito, que acarreta perdas
significativas de matéria-prima e ineficiéncias operacionais.

Figura 1. Desvio volume aparente.

Figura 2. Medig&o volume.

Fonte: Elaborado pelos autores.

JUSTIFICATIVA

A variagdo no volume aparente do material de atrito gera
desperdicios, retrabalhos e instabilidade no processo produtivo. A
necessidade de aumentar a eficiéncia, reduzir perdas e garantir a
qualidade motivou este projeto.

OBJETIVOS e ODS

O projeto busca reduzir a variabilidade do volume aparente por meio
de cartas de controle, aumentando a estabilidade e eficiéncia do
processo. Para isso, observa-se o processo, identificam-se causas da
variagdo e implementam-se melhorias acompanhadas por
monitoramento continuo. A agéo contribui para o ODS 9, ao promover
processos industriais mais eficientes e sustentaveis.

RESULTADOS

A comparagéao entre os dados antes e depois das melhorias mostrou
uma reducdo significativa da variabilidade do volume aparente. Os
indices de capabilidade (Cp e Cpk) aumentaram para todos os
produtos analisados, indicando maior estabilidade e aderéncia as
especificagdes. O indicador de qualidade PPM apresentou queda
expressiva, demonstrando redugéo das nao conformidades e maior
consisténcia no processo de mistura. As cartas de controle também
confirmaram que o processo passou a operar sob causas comuns,
com menor dispersédo e sem pontos fora dos limites.

VALIDAGAO

A validagdo das melhorias foi realizada por meio de cartas de
controle, andlise de capabilidade e comparagdo direta entre o
periodo pré e pos-implementacdo. Os graficos demonstraram clara
reducdo na dispersao das medi¢gdes e melhoria do comportamento
estatistico do processo. A queda nos valores de PPM e o aumento
de Cp e Cpk comprovam que as agdes implementadas
estabilizaram o processo e reduziram perdas, confirmando a
eficacia das solugdes aplicadas.
Figura 3. Carta de controle.
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Fonte: Elaborado pelos autores.
Figura 4. Comparagéo dados.

Fonte: Elaborado pelos autores.

CONCLUSAO

O projeto estabilizou o volume aparente das lonas de freio pela
aplicagéo de Lean e CEP. As melhorias aumentaram a capabilidade
(Cp/Cpk) e geraram uma queda expressiva no PPM (Reducgdo de
desperdicios), validando a solug&o e contribuindo para o ODS 9.
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