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Resumo

A busca pela melhoria continua é uma caracteristica latente nas empresas. Através desta busca,
espera-se o desenvolvimento positivo da empresa em varios aspetos, como por exemplo a reducdo dos
custos através de programas de melhoria da qualidade, a melhoria da imagem da empresa face aos seus

clientes e fornecedores, e a melhoria da credibilidade da marca, entre outros.

As técnicas de implementacdo do processo de melhoria continua variam de empresa para
empresa sendo que cada uma estabelece na sua estrutura as metodologias e linhas de acéo a seguir. A
melhoria continua pode, também, abranger o processo de introducao de novos produtos. Neste trabalho
o processo de “introducdo de novos produtos” inclui as atividades de planeamento da producéo e da
qualidade, posteriores ao desenvolvimento do produto. Associado a este processo, é estudada a
capacidade dos processos da empresa e as ferramentas da qualidade que podem tornar a introducéo de
novos produtos mais eficaz e eficiente. Sdo analisados também os indicadores de desempenho deste

processo numa empresa.

E proposto um método para aumentar a eficacia e eficiéncia do processo de introducéo de novos
produtos. O método € centrado nas pessoas e equipas para que, da interatividade entre elas, dos seus
conhecimentos, habilidades e atitudes, resulte um processo com melhor qualidade, e para que os

colaboradores envolvidos tenham um nivel de satisfacéo elevado.

O método foi implementado e testado numa empresa industrial. Constatou-se que os resultados
obtidos dependem da participacdo e dedicacdo de todos os envolvidos direta ou indiretamente no
processo de introducdo de novos produtos. Mostrar que todos sao responsaveis pelo processo de
melhoria na empresa permitiu também implementar acdes de melhoria no processo de producao ja em

fase estabilizada de producéo dos produtos.

A aplicacdo de ferramentas e técnicas da qualidade, a delegacao de responsabilidades, a énfase
na necessidade de mudanca do processo produtivo e principalmente a oportunidade dos operadores de
producao serem ouvidos nesta fase crucial gerou nos participantes interesse em fazer parte da mudanca.
O resultado final do trabalho evidenciou uma reducao de falhas associadas ao processo de introducao de

novos produtos.

PALAVRAS-CHAVE: Melhoria continua, Processos produtivos, Ferramentas da qualidade, Trabalhos em

equipas, Novos produtos.



Abstract

The search for continuous improvement is a latent characteristic in companies. Through this
search, a positive development of the company is expected in various aspects, such as the reduction of
costs through quality improvement programs, the improvement the company image in relation to
customers and suppliers, and the improvement of brand reputation for its focus on continuous

improvement, among others.

The technical implementations of the continuous improvement process vary from company to
company each of which establishes in its structure methodologies and lines of action to follow. Continuous
improvement can also affect the process of introducing new products. In this work the process of "new
product introduction" includes the activities of production planning and quality planning, subsequent to
product development. Associated with this process, business processes capacity and quality tools that can
make the introduction of new products more effective and efficient are studied. The performance

indicators of this process are also addressed in this study.

A method to increase the effectiveness and efficiency of the process of introducing new products
is proposed. The method is centered on people and teams so that, their interaction, their knowledge, skills
and attitudes result originate a process with better quality, and that the company participants in this

process have a high level of satisfaction.

The proposed method has been implemented and tested in an industrial company. The results
depend on the participation and dedication of all involved directly or indirectly in the process of new
products introduction. By showing that all employees are responsible for the improvement in the company

allowed improvement actions in the process of production of the products already in normal production.

The application of quality tools and techniques, the delegation of responsibilities, the emphasis
on the need to change the production process and, mainly, the opportunity of production operators to be
heard about this crucial process of the company, generated in participants interest in being part of the
change. The end results of the work showed a reduction of faults in the process of introducing new

products.

KEYWORDS: Continuous improvement, production processes, quality tools, teamwork, New Products.
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1. INTRODUCAO

O processo de introducao de novos produtos em industrias, tratado nesta dissertacao, consiste
num conjunto de atividades das atividades de gestéo ligadas ao planeamento da producao de um novo
produto, utilizando processos e recursos existentes na empresa. Neste processo, a geracao de
procedimentos que possibilitem a implementacdo do novo produto, permite & empresa antecipar
problemas futuros de producdo. Estd fora do ambito deste trabalho analisar o processo de

desenvolvimento de novos produtos.

O conceito de “novo produto” recebe diferentes classificacdes por parte de diferentes autores,
ligando-o sempre ao conceito de inovar. Assim, para efeito desta dissertacao, define-se que produto ou
servico novo é o resultado de uma alteracdo que tenha sido introduzida em relacdo ao existente ou

praticado até aquele momento e que era desconhecido pelo potencial cliente (Hegedus, 2006).

A Introducao de Novos Produtos (New Product Introduction — NPI) pode ser caracterizada como
0 processo de trazer um novo produto para o mercado. Do ponto de vista do responsavel da producao,
um novo produto € um conjunto de especificacdes. No entanto, diferentes abordagens, bem como muitos
termos que foram utilizados para descrever e definir o processo de desenvolvimento de produto, podem
ser encontradas na literatura, entre eles, PDP ("Product Delivery Process"), NPP ("New Product
Process"), PDP ("Product Development Process"), NDP (New Product Development), "Stage-gate

Systems", "Product Launch System" (Esteves, 1997).

No processo de introducéo de novos produtos existe um dispéndio de tempo com a estrutura da
linha de producdo e seu balanceamento, focando a divisao das atividades de forma que as mesmas
estejam subdivididas a fim de nao gerar futuros “gargalos” e perdas de producao. No entanto, a definicao
de atividades de registo e controlo da qualidade, entre outros, €, em muitos casos, considerada como
outra fase a parte do processo produtivo, de responsabilidade da area de gestdo da qualidade, nédo

estando inserida concomitantemente no processo de introducao de novos produtos.

O sistema de gestdo da qualidade é um dos sistemas que uma empresa possui e refere-se a
tudo o que a empresa faz para gerir 0os seus processos ou atividades, permitindo a organizacdo e a
coesao dos diferentes procedimentos da empresa. Estes sistemas de gestdo podem ser complexos sendo

necessario criar uma organizacao e desenvolver um “Anow how' adequado para o desenvolver e manter.



Em algumas organizacdes pode nao existir um sistema formal mas, apenas uma forma de fazer as coisas

e, essa forma as vezes encontra-se somente na “cabeca” do proprietario ou gerente (Mello et al.,2009).

E no processo de introducdo de novos produtos que pode ser feito o levantamento de controlos e
ferramentas de qualidade para auxiliar na identificacdo e acompanhamento da producdo do produto, de
forma a criar um historico que servira de referéncia durante o ciclo de vida do produto. Assim, as
atividades de inspecao, prevencao e melhoria da qualidade, que originam custos da qualidade poderiam
ser definidos em simultdineo com o planeamento da producdo, utlizando a filosofia LEAN
simultaneamente com as ferramentas e técnicas de qualidade de forma a facilitar a melhoria no processo

de introdugdo de um novo produto.

A filosofia Lean ¢ um conjunto de técnicas que, quando combinados e bem desenvolvidas com
maturidade por uma equipa, permite reduzir e eliminar desperdicios. Este sistema ndo s6 permite tornar
a empresa mais enxuta, mas posteriormente mais flexivel e mais agil, reduzindo o desperdicio. As
ferramentas de qualidade por sua vez séo técnicas operacionais aplicaveis na resolucao de problemas de

processos e produtos, que podem contribuir para a reducdo dos custos de qualidade (Wilson, 2010).

Os custos da qualidade tém sido tradicionalmente definidos como todas as despesas associadas
com a garantia de que os produtos/servicos estdo em conformidade com as especificacdes. Os custos da
qualidade surgem a partir de uma gama de atividades e envolvem uma série de servicos, 0s quais
incidem sobre a qualidade do produto/servico. Os custos da qualidade sdo os custos associados com a

prevencao, detecao e correcao do trabalho defeituoso (Jaju et al,2009).

Uma definicdo mais abrangente de custos da qualidade considera que estes resultam da
diferenca entre o que pode ser esperado de uma excelente performance e os custos correntes existentes
(Chase e Aquilano, 1995). E, uma das formas de reducdo de custos da qualidade pode passar pela
implementacao de melhorias no processo de introducao de novos produtos, de maneira a antecipar os

mesmos apds a definitiva introducéo do produto nas linhas de producéo.

A pergunta principal de investigacdo sera: como as ferramentas e técnicas da qualidade e os
principios da producdo Lean poderdo ser selecionados e aplicados de forma a reduzir os custos da

qualidade atuando na fase de introducao de novos produtos?

1.1 OBJETIVO



Este projeto tem como objetivo principal reduzir os custos da qualidade no decorrer da
Introducéo de Novos Produtos a partir da utilizacdo ferramentas da qualidade e técnicas de melhoria
continua dos processos produtivos tendo como referéncia histdricos de problemas em produtos similares.

Os objetivos especificos sao:

a. Avaliar os desperdicios associados a situacao existente, identificar indicadores de eficiéncia e
classificar os custos da acdo de prevencédo e da correcao das falhas na Introducao de Novos

Produtos.

b. Criar uma estrutura que integre as atividades associadas ao planeamento da Introducao de
Novos Produtos em paralelo com o planeamento da melhoria da qualidade na Introducao de

Novos Produtos.

c. Selecionar e implementar ferramentas e técnicas da qualidade na fase de Introducédo de

Novos Produtos.

1.2 A EMPRESA

Este projeto foi desenvolvido numa empresa produtora de artefactos de aco inoxidavel que

apresentava problemas com custos de producao excessivos e perdas de materiais.

A Inox Manaus é uma empresa atuante desde 1990, classificada como uma pequena empresa
inscrita pelo nome J F R DE A COSTA JUNIOR - ME. Localiza-se na cidade de Manaus, na regiao norte do
Brasil e tem a necessidade em ser certificada pela norma ISO 9001:2008 com o objetivo de se tornar
mais competitiva dentro de seu segmento. A empresa esta orientada para um nicho de mercado, da area

de comércio destes produtos nesta cidade e municipios proximos.

A empresa em questao é uma empresa composta por uma equipa de 35 funcionarios sendo que
destes 18 sao do processo de producéo e os demais funcionarios citados acima estao subdivididos nas
areas administrativas da empresa. Além destes possui mais 6 funcionarios indiretos que atuam dando o

suporte na parte de entrega e montagem.

A referida empresa fabrica produtos a partir de ligas metalicas de aco e aluminio, que resultam
em artefactos para lanchonetes e redes de abastecimentos (lojas, supermercados, restauracdes dentre

outros segmentos) sendo os seus produtos: coifas, escadas, estantes de aco, balcdes, armarios, dentre



outros produtos de menor porte. E, no processo de producdo da empresa consistem perdas de materiais

e re-works em pecas apos a fase de implementacdo de novos produtos, que geram custos da qualidade.

O material utilizado para todo o processo de producao é o aco Ferritico por ser este material
resistente ao processo de corrosdo e por ser seu valor mais barato por ndo conter niquel. Com este tipo
de aco, podem-se produzir artefactos para lanchonetes, frigorificos, padarias, supermercados, além de

talheres, placas, etc. Este material ¢ adquirido em rolos de bobinas e chapas de ago, conforme

apresentado na Figural:

Fonte: Documentag&o interna

Figura 1: Material em aco para confeccdo de coifas

A partir desta necessidade em ser certificada pela norma I1ISO9000:2008, procurou modernizar-
se no processo de producdo de seu segmento, buscando a reducdo de falhas nas suas fases de
producdo. Procura desenvolver continuamente dentro de sua capacidade, formas de reduzir os
desperdicios em seus processos produtivos. No entanto, existem fatores internos que dificultam a
realizacdo das atividades do processo de producdo, podendo ser citada a estrutura atual na qual se
encontra a organizacdo dos processos produtivos, dificultando aos operadores a execucdo de suas

atividades de processo.

Isto leva a um desperdicio de tempo e consequentemente de producdo, dentre outros, afetando
a qualidade dos produtos em sua fase inicial. Isto origina perda da capacidade de producéo da empresa e

baixa produtividade fabril.

No processo de melhoria e reducdo de custos desta empresa na fase de introducdo de novos
produtos sera focado a forma de producdo de coifas. O presente trabalho analisa a interacdo das
atividades de Melhoria da Qualidade na fase da Introducdo de Novos Produtos planeando solucdes para

que as mesmas possibilitem a reducao dos custos apos esta fase inicial. O ponto de partida da analise
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comeca com a utilizacdo de um modelo de custos da qualidade para analisar a situacao da empresa na

introducao de novos produtos (Stringer, 2007).

1.3 METODOLOGIA DE PESQUISA

0 método de investigacdo utilizado foi o de pesquisa-acdo, o que implica um papel ativo na
analise do problema e desenvolvimento de solucdes. Para o desenvolvimento de sua aplicabilidade, da
integracdo do processo de introducdo de novos produtos e respetiva gestdo da qualidade, esta linha de
pesquisa deu-se numa empresa do Polo Industrial de Manaus (PIM) no estado do Amazonas, no ramo de
metalurgia durante o periodo de trés meses, podendo, no entanto, estender a sua aplicacao noutros
processos industriais,. Assim, serao identificados os custos da qualidade da referida empresa e serdo

analisados o0s seus processos de producdo de introducdo de novos produtos.

A identificacdo dos custos da qualidade refere-se a necessidade de se desenvolver métodos de
trabalho aplicaveis aos processos produtivos na fase de introducéo de novos produtos. Posteriormente
sera efetuada uma observacao e investigacdao das melhorias que podem ser realizadas na referida
empresa e, a partir deste levantamento serao selecionadas e aplicadas técnicas plausiveis para melhorar

0 processo de introducdo de novos produtos, e reduzir os custos de qualidade da empresa.

A decisdo da concecdo do produto parte da pesquisa realizada com vista a conhecer a
necessidade de mercado e, um fator chave de sucesso para a aceitacdo pelo mercado de um novo
produto é que este corresponda o mais possivel as necessidades do cliente. Esta identificacdo de

necessidades deve ser efetuada antes do desenvolvimento do novo produto (Roldao e Ribeiro, 2007).

Para o processo de introducao de novos produtos, a primeira decisdo a tomar é selecionar o
novo produto a ser produzido. A segunda ¢é definir o processo tecnologico e a organizacdo de apoio
através da qual a producao sera realizada e, a terceira é desenvolver uma filosofia da qualidade e sua

integracdo nas operacdes da empresa (Chase e Aquilano, 1995).

1.4 ESTRUTURA DA DISSERTACAQ

A presente dissertacdo foi estruturada de acordo com o desenvolvimento da pesquisa-acéo e,
desta forma, buscou-se dentro do trabalho realizado uma sequéncia légica que envolveu o levantamento

de dados e informacoes, analise minuciosa do material disponibilizado pela empresa, a avaliacao de cada



posto de trabalho, a avaliacdo do nivel de conhecimento de cada operador no seu ambiente de trabalho,
reunides com os operadores de producdo e demais departamentos da empresa para a definicao do
cenario a ser trabalhado em busca da implementacao do processo de melhoria na introducdo de novos

produtos.

A metodologia pesquisa-acao pressupde uma participacao planeada do pesquisador na situacao
problematica a ser investigada. Recorre a uma metodologia sistematica no sentido de transformar a
realidade observada, a partir de sua compreensao, conhecimento e compromisso para a acao dos
elementos envolvidos na pesquisa. E um tipo de investigacdo com base empirica que é concebida e
realizada em estreita relacdo com uma acao ou resolucdo de um problema, no qual o pesquisador e 0s
representantes participativos da situacdo ou do problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou

participativo (Fonseca, 2002).

A dissertacdo apresenta uma revisao bibliografica sobre o tema abordado no Capitulo 2 e propde
um método para tornar o processo de introducdo de novos produtos mais eficaz e eficiente (Capitulo 3).

Baseada na metodologia pesquisa-acao, definiram-se as seguintes atividades descritas no Capitulo 4:

e Planeamento da pesquisa-acao;

e Recolha de indicadores, registos, relatorios;

e Analise de dados / planeamento das atividades de acao;

e |Implementacao das atividades definidas em reunides com as equipas;

e Avaliacdo de resultados / acompanhamento dos processos produtivos;

e Reunido de resultados com as equipas participantes na implementacao da melhoria do

processo de introducédo de novos produtos.

No Capitulo 5 apresentam-se as conclusdes deste trabalho evidenciando as respetivos
oportunidades e melhorias e as dificuldades detetadas no processo de introducado de novos produtos.

Apresenta-se também neste capitulo sugestdes para trabalhos futuros.



2. Revisao Bibliografica

Este capitulo aborda os aspetos relevantes na literatura referente ao processo de melhoria da qualidade

na fase de introducéo de novos produtos evidenciando os aspetos e fatores que influenciam esta fase.

2.1 CONTEXTUALIZACAO

E cada vez mais importante e decisivo entender como as atividades de planeamento e
desenvolvimento do processo produtivo afetam a competitividade das empresas. Quando uma nova
geracao de produtos ¢ lancada no mercado, o nimero de problemas motivados pelo processo produtivo
pode ser muito elevado. Assim, a antecipacdo dos eventuais problemas do processo produtivo, estdo

associados a um bom mecanismo de planeamento e controlo da qualidade (Pires, 1999).

Durante o processo produtivo podem nao ser cumpridas todas as especificacées técnicas do
produto, levando a producao de unidades ndo conformes. Caso estas ndo sejam identificadas dentro da
organizacdo podem provocar insatisfacdo no cliente e provocar consequéncias negativas a empresa

(Campanella, 1999).

As empresas aperfeicoam o0s processos produtivos através da aplicacdo de conceitos teoricos e
praticos na introducdo de novos de produtos (Teboult, 1991) e, referenciando os requisitos das normas
para atingir os parametros de especificacdes técnicas garantem a qualidade do produto. No processo de
introducao de novos produtos, as questdes pertinentes a melhoria da qualidade sao implementadas de

forma a identificar as necessidades de adequacao dos respetivos processos produtivos.

Muitas empresas utilizam a norma ISO 9001:2008 para desenvolver os seus produtos e
estruturar os seus processos de forma a inserir o conceito de qualidade em cada fase do processo
produtivo e, no que tange ao processo de introducdo de novos produtos a norma ISO 9001:2008 refere
que a organizacao necessita implementar um cronograma que descreva os estagios do projeto e
desenvolvimento, incluindo analise critica, verificacdo e validacdo, e que contenha ainda as
responsabilidades e autoridades para esses estagios, além de prazos necessarios para sua conclusao

(Mello et al, 2009).

As definicdes de qualidade na perspetiva de gestdo consideram a qualidade como uma entidade

objetiva, que pode ser medida e controlada com a ajuda de alguns instrumentos e como resultado deste



controlo, espera-se uma reducéo dos custos de qualidade (Antonio e Teixeira, 2007), sendo que cada
empresa devera analisar quais ferramentas poderao ser utilizadas de acordo com os seus respetivos

processos de producao.

2.1.1 - Custos da qualidade

A melhoria da qualidade visa, principalmente, a reducdo de custos a partir de menos
retrabalhos, erros, atrasos e obstaculos bem como a melhor utilizacdo do tempo e materiais. Custos mais
baixos, por sua vez, levam a vantagem competitiva e com melhor qualidade e precos mais baixos, a
empresa pode alcancar uma maior quota de mercado e permanecer no segmento de seu ramo de

negacio (Jaju et al, 2009).

Considerando de forma integrada as acdes de implementacao de novos produtos com a reducao
de desperdicios de fabricacao, estruturacdo planeada de processos e utilizacdo adequada de pessoas
dentro das atividades a serem desenvolvidas, pode-se entado ter uma reducao dos custos envolvidos nos
processos de implementacdo da qualidade. Estes custos da qualidade sdo obtidos a partir de um
conjunto de atividades que envolvem varios departamentos e processos relacionados com a qualidade do

produto (Jaju et al, 2009).

Os custos podem ser classificados através de um modelo de custos da qualidade (Figura 2). As
empresas podem implementar programas de reducao destes custos, cujos resultados podem ser
positivos, quando as ferramentas ou filosofias sdo implementadas de forma eficaz e eficiente, ou
negativos, quando a implementacéo das respetivas ferramentas e filosofias sdo implementadas de forma
inadequada (ndo avaliacdo do processo, falta de habilidade da equipa em processos de introducdo de

novos, dentre outros fatores).
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Figura 2: Modelo de custos da qualidade

Os custos da qualidade nao sao diferentes de quaisquer outros custos. As atividades de

producdo incorrerdo em custos que podem ser classificados em custos de Prevencao, custos de

Avaliacdo e custos de Falhas (P-A-F), sendo que os custos de falhas podem ser desdobrados em custos

de falhas internas e externas. A analise desses custos é importante pois consiste num meio para avaliar a

eficacia da administracao da qualidade e identificar as areas com problemas, oportunidades, economias

e prioridade de acdes (Oakland, 1994).

Ainda, o modelo P-A-F compreende os seguintes elementos em cada categoria de custos,

conforme Tabela 1 (Oakland, 1994):

Tabela 1: Modelo P-A-F de custos da qualidade

TABELA DE CUSTOS DA QUALIDADE - MODELO P-A-F

CUSTOS DE FALHAS
CUSTOS DE PREVE{;;-"(D CUSTOS DE AVALIA[;ﬂD INTERNAS EXTERNAS
Requisitos do produto ou servigo |Verificagdo Desperdicio Reparo e servigos
Planeamento da qualidade Auditorias de qualidade Sucata Solicitagbes de garantia

Garantia da qualidade

Equipamentos de inspecdo

Retrabalhos ou reparos

Reclamagtes

Equipamentos de inspecdo

Classificagdo de fornecedores

Reinspecdo

Devolugdes

Treinamento

Degradacdo

Responsabilidades civil

Diversos

Andlise de falhas

Perda de imagem

Fonte: Oakland, 1994



http://www.envisolutions.eu/

A percentagem de cada categoria de custos face aos custos totais varia com a
consciencializacao e melhoria da qualidade na organizacdo, o que & mostrado na Figura 3. As primeiras
apresentacdes do modelo P-A-F sugeriam que pode haver um nivel 6timo de operacdo no qual os custos

combinados possam ser minimos.
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Fonte: Oakland, 1994

Figura 3: Aumento das atividades de consciencializacdo e melhoramento da qualidade

Entende-se por falhas internas todo e qualquer custo decorrente de produzir fora das
especificacdes originando refugo, retrabalhos, aquisicdo de material de reposicdo daquele que foi
utilizado para corrigir e reparar o produto defeituoso, além do custo envolvido em todo o tramite que

envolve as areas de compras, expedicao, dentre outros (Feigenbaum, 1994).

Outra forma de custos sao os originados por falhas externas. Estas falhas consistem em defeitos
que passam através do sistema, originando custos (substituicdes cobertas pela garantia, perdas de
clientes ou da credibilidade que o mesmo tem em relacdo a empresa, tratamento de reclamacdes além

do custo envolvido na reparacao do produto) para a empresa (Chase e Aquilano, 1995).

No que tange a introducdo de novos produtos, existem processos de producéo ja estruturados
que apesar de serem considerados como novos produtos, ou seja, alguns produtos que serao
introduzidos j& sdo produzidos pela empresa, sendo suas alteracées somente em novas funcdes de

utilizacdo, nao tendo impacto significativo na sua estrutura fisica.
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2.1.2 — Custos da qualidade e melhoria de processos

Quanto mais rapido for realizado o acompanhamento das falhas na introducdo de um novo
produto, menor podera ser o custo da qualidade e as perdas tenderdo a ser menos significativas ao longo
do periodo do fabrico do produto, realizando-se a implementacao da reducdo de falhas na introducao de
novos produtos a partir do histérico das falhas dos produtos. Um projeto inicial correto também evita a
necessidade de serem feitas modificacdes dispendiosas e causadoras de perdas, depois de a fabrica

estar adequada ao novo produto ou o produto ja estiver em fase de producéo (Oakland, 1995).

A reducao de custos partindo da ideia de melhorias de processos produtivos, traduz-se no
aumento da eficiéncia dos processos de producédo na Introducao de Novos Produtos, a partir de técnicas
que visam a reducao dos defeitos apresentados nas industrias, com destaque a utilizacdo de algumas das

ferramentas basicas da Qualidade e da filosofia Lean Manufacturing.

A reducao de custos engloba diversos fatores que devem ser observados na fase de introducao
do novo produto podendo ser estendido ainda a sua fase de producao, sendo viavel haver mudancas que

possibilitem a reducao de custos do produto quando for aplicavel e sendo este processo continuo.

Um dos principais obstaculos a reducdo de custos esta relacionado com a utilizacdo
insatisfatdria dos recursos de producao. De forma geral, entende-se por reducao de custos a eliminacao
de atividades, materiais ou processos produtivos que ndo agregam valor ao produto, implicando em
reducdo de custos a partir de analises dos processos produtivos, referindo-se neste caso a introducdo de

novos produtos (Feigenbaum, 1994).

Os custos de investimentos em controlo podem diminuir as perdas de processos produtivos pois
as falhas passam a ser detetadas internamente e nao no cliente. Investir na adequacao do processo
ainda em sua fase de implementacao traz a empresa reducoes de falhas de fabrico e também a reducao
de desperdicio da matéria-prima pois o estudo adequado do processo de implementacdo com vista a

melhoria permitira futuramente um maior controlo (Duret e Pillet 2008).

2.1.3 - Eficiéncia e gestao de processos na introducao de novos produtos

A melhoria da eficiéncia do processo de producdo de introducdo de novos produtos pode
basear-se na analise de histéricos de produtos que possuam caracteristicas e projetos similares ao novo

produto, ou seja, para que se tenha um estudo e implementacao adequado de um novo processo é viavel
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utilizar como referéncia levantamentos e apontamentos resultantes dos problemas detetados em

produtos similares.

Neste contexto, o objetivo da gestdo de processos € melhorar os processos, porém antes de um
processo ser melhorado, as suas caracteristicas devem ser mensuradas de tal maneira que permita a
organizacao conhecer o ponto de partida ou a situacdo atual do seu processo através de dados referentes

as entradas, saidas e modificaces ocorridas durante o processo.

Antes de modificar, eliminar ou criar novos procedimentos numa organizacao no decorrer da
introducao de um novo produto é importante compreender os processos e atividades existentes a fim de
identificar seus pontos fortes, pontos fracos, entradas e saida (Esteves, 1997). Medidas equivalentes a
estas permitem monitorizar a evolucao dos processos produtivos a partir da comparacédo dos resultados e

parametros de referéncia em geral do produto a ser produzido.

Com acdes de monitorizacao do processo de introducdo de novos produtos, a empresa entrara
no ambito da reducdo dos custos de seus processos pois atividades dispendiosas e continuamente
requerentes de investimentos terdo os seus custos reduzidos a partir da melhoria de processos nesta fase

de producéo.

Apds o entendimento da necessidade da reducdo de custos a partir do monitoramento do
processo produtivo a empresa para atingir este objetivo, necessita avaliar a capacidade de seu processo

produtivo, o que sera descrito este assunto na secao seguinte.

2.2 CONTEXTUALIZAGAO DO PROCESSO PRODUTIVO

A implementacao de melhorias e a utilizacdo de novas tecnologias nos processos produtivos
encontra-se numa fase constante de desenvolvimento e, talvez por isso empresas tenham grandes
dificuldades dentro de seu controlo para o processo de reducdo de custos, visto que novas tecnologias
requerem um maior investimento em todos os aspetos que norteiam uma reestruturacao dos processos
produtivos. De um modo geral, qualquer que seja a inovacao no processo de producdo numa empresa,
ela deve ser acompanhada pelas areas de engenharia de producdo e qualidade em toda a sua fase

referente a introducao de novos produtos (Marques, 1992).

Numa empresa € possivel a ocorréncia de problemas com qualidade dos projetos, producao ou
servicos que se nao forem acompanhados eficiente e eficazmente pelas equipas de qualidade colocam

em risco a qualidade do produto perante o mercado. Empresas que possuem um sistema de controlo da
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qualidade devem possuir os mecanismos para a solucdo de tais problemas de forma sistematica,

conveniente e definitiva em seus processos produtivos (Feigenbaum, 1994).

2.2.1 - Processos Produtivos

Para que uma organizacao funcione de forma eficaz, tem que determinar e gerir numerosas
atividades interligadas. Uma atividade ou um conjunto de atividades utilizando recursos e gerida de forma
a permitir a transformacdo de entradas em saidas, pode ser considerada como um processo.
Frequentemente a saida de um processo constitui diretamente a entrada do processo seguinte (NP, EN

1S09001-2008).

Processos produtivos (Figura 4) sdo aqueles que desenvolvem sequéncias de atividades
interligadas com uma entrada e saida claramente definidas e com resultados quantificaveis (quantidade,

prazos, tempo de execucdo, etc.).

Entrada Processo Saida

Recursos: Resultados:
Pessoas ) Produtos
Infraestruturas/Equipamentos Servi

> GOs
Materiais N ralcom
MétOdos onte: http://www.biinternational.com.br

Figura 4: Esquema basico do processo produtivo

De forma mais completa, pode ser visto como um conjunto de atividades realizadas por
uma ou diversas areas funcionais de uma empresa ou organizacdo (Pires, 2007). Sao

subdivididos em (Chase e Aquilano, 1995):
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e Processos produtivos continuos: estes processos produtivos funcionam 24 horas por dia
devido ao tipo de produto produzido (industrias do aco, plasticos, quimicas, producédo
de cerveja e petroleo).

e Processos repetitivos: sdo processos que produzem produtos em grandes lotes de
acordo com a mesma série de operacdes que os artigos precedentes, como por
exemplo empresas de producdo em massa (automoveis aparelhos eletroeletronicos,
vestuario, brinquedos).

e Processos intermitentes: sdo aqueles em que o seu volume de producéo € produzido
em pequenos lotes muitas vezes de acordo com as especificacdes dos clientes

(producado por encomenda).

Uma orientacéo importante no processo de producao esta em envolver as equipas de producao,
planeamento e todos que fazem parte do grupo de apoio da engenharia desde o inicio e continuamente
ao longo do processo de introducao de novos produtos para assegurar que os produtos sao efetivamente

geridos através dos seus ciclos de vida (Chase e Aquilano, 1995).

2.2.2 - ldentificacao de potenciais deficiéncias do processo produtivo

Para que sejam identificadas com antecipacao as potenciais deficiéncias do processo produtivo,
é necessario fazer o levantamento do historico de produtos com caracteristicas semelhantes aos que
serao implementados no novo processo de producdo, quando aplicavel, a analise dos relatorios e todos

0s seus controlos pertinentes ao referido processo produtivo em questao.

O estudo de problemas anteriores com base na similaridade de produtos pode reduzir ou até
mesmo evitar que os novos produtos tenham problemas de qualidade ou também de producao ja
vivenciados noutras producdes. Este processo de acompanhamento e estudo de falhas e nao
conformidades pode ocorrer a partir de controlo de graficos, listas de verificacdes, fluxograma, matrizes
ou arquivos eletrénicos ou quaisquer meios utilizados pela empresa. Dentro desta perspetiva, torna-se
relevante a identificacdo das deficiéncias existentes no processo produtivo quando da introducéo de novos

produtos.

A partir do controlo de qualidade fica definido em quatro as atividades que necessitam ser
desenvolvidas para que a empresa consiga atingir um nivel de qualidade ainda na fase de introducéo de

novos produtos: controlo de novos projetos, controlo de matérias recebidos, controlo do produto e a
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ultima fase sera o estudo de processos especiais (Feigenbaum, 1994). Nesta visdo, é indubitavel que a

equipa de qualidade seja parte integrante em todas as fases.

A selecao e caracterizacdo do tipo de controlo a aplicar em diferentes processos do sistema
produtivo pode ser baseada nos defeitos de produtos similares anteriormente produzidos, nos custos

relacionados com custos de avaliacao, de prevencdo, de falhas internas e falhas externas.

2.2.3 - Capacidade de processo

Antes de iniciar a producao de um novo produto deve ser analisada a capacidade dos processos
em cumprir as especificacdes do produto. Como resultado serdo propostas analises de melhorias para os
processos que nao possuem capacidade em suas atividades de inspecao ou no controlo de processos

com pouca capacidade de producao.

Esta analise inclui medir e avaliar pré-séries para identificar deficiéncias e determinar se os
requisitos do produto estdo sendo atendidos. Exemplos de custos de inspecdo incluem revisdes de
projeto, verificacdo de materiais, avaliacdes de calculo de desenho, e analises comparativas (Farr, 2011).
0 desenvolvimento de prevencdo no processo de introducdo de novos produtos evitard ou reduzira a

ocorréncia de outros custos da qualidade do produto como as falhas internas e as falhas externas.

2.2.4 - Indicadores de desempenho do processo produtivo

Indicadores de desempenho sdo dados quantificados que medem a eficacia de todo ou uma
parte de um sistema relativamente a uma norma, um plano ou um objetivo que devera ser determinado e
aceite no quadro de uma estratégia. E expresso em quantidade e serve para gerir todo ou parte de um
processo ou sistema de producdo, medindo a eficacia de uma norma, plano ou objetivo fixado pela

empresa (Courtois et al, 1997).

A qualidade do processo € geralmente medida através da taxa de defeitos dos produtos
fabricados. Os defeitos incluem aqueles produtos identificados como ndo conformes tanto internamente
(antes da entrega para o cliente) quanto externamente (produtos cujos defeitos foram percebidos pelo

cliente) (Daves et al, 1999).
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A avaliacdo do desempenho do processo produtivo realizado concomitantemente com a entrada
de um novo produto possibilita a reducdo dos custos a partir de melhorias dos processos criando um

método para a avaliacao da entrada de um novo produto.

O desempenho do processo produtivo podera ser medido a partir de indicadores de
desempenho. Estes devem ser comparados com o desempenho passado de produtos similares para que
se possa medir a eficacia e eficiéncia das implementacdes de melhorias implementadas no processo de

introducao de novos produtos.

Entretanto, com o numero crescente de indicadores de desempenho disponiveis, a empresa
deve ser seletiva na escolha daqueles que sao relevantes. E, dependendo do setor de atuacéo da
empresa, alguns indicadores de desempenho sdo mais importantes para a gestdo do que outros. Por
exemplo, num restaurante tipo fast food, um indicador de desempenho crucial € a velocidade com que os
pedidos sao entregues ao cliente. No entanto em um restaurante convencional o indicador de
desempenho em priori pode ser a variedade de itens oferecidos no cardapio, dentre outros indicadores.

(Daves et al, 1999).

A empresa deve dotar-se de indicadores de resultados e de processos (Courtois, et al, 1997)
visto que os dois serao fundamentais para a obtencao de melhorias em seus processos mesmo ainda na
fase da introducdo de novos produtos. O primeiro indica o resultado que podemos alcancar. Ja os

indicadores de processo permitem exprimir a forma de obter-se o resultado.

A construcao de um sistema de indicadores de desempenho necessita da existéncia de uma
coeréncia horizontal e uma coeréncia vertical. A primeira é correspondente com a necessidade de
garantir que nao existe contradicdo em indicadores de um mesmo nivel hierarquico. A coeréncia vertical
significa que os indicadores de um determinado nivel hierarquico devem ser o reflexo dos indicadores de

nivel hierarquico inferior (Courtois, et al, 1997).

2.3 OS REQUISITOS (TECNICOS) DO PRODUTO/ COMPONENTES

A empresa deve identificar de forma clara quaisquer situacdes de possivel insatisfacdo do
cliente. Em alguns casos os clientes ndo estao habilitados a identificar estas caracteristicas técnicas dos
requisitos do produto pela propria falta de conhecimento que lhe permitam definir totalmente as
condicoes de utilizacdo (especialmente as condicdes anormais pertinentes a producao do produto no

processo) nao tendo nocdes claras das consequéncias das falhas (Pires, 2007).
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No decorrer do desenvolvimento do projeto de um produto é fundamental que, em determinado
momento as informacdes que caracterizardo o produto estejam de acordo com a linguagem técnica da
engenharia. Torna-se necessario que o produto a ser desenvolvido seja descrito por meio de
caracteristicas técnicas e um conjunto de informacdes e variaveis possiveis de serem mensuradas a partir
da definicdo de parametros associados a descricdo de desempenho esperado que sd@o chamados de

requisitos do produto ou requisitos de engenharia (Uliana, 2010).

No inicio do desenvolvimento do produto, as necessidades dos clientes sao 6bvias em termos
qualitativo e as caracteristicas quantitativas do produto tornam-se a base para a fixacdo de metas
quantitativas para o produto. Estas metas passam a ser alvos para as engenharias de processo e
projetistas, conforme tabela do exemplo da Figura 5 (Juran, 1992). Entao, as definicdes dos requisitos
técnicos do produto devem ser estruturadas de forma a atender as necessidades quantitativas e

qualitativas do produto determinadas a partir do projeto do produto.

Necessidades dos clientes
{em termos qualitativos)
FPresteza

Resultado da quantificacéo
Prazo de entrega

AuUsencia de erros

Taxa de arras

Nada de interrupcdes

Ferceniual de tempo parado

Espaco Dimensies espacias
Fiabilidade Tempo medio entre falhas
Seguranca Hesisténcia a tracao

Pureza Prates por milh&o de impurezas

Fonte: Juran, 1992

Figura 5: Necessidades quantitativas e qualitativas do produto

A evolucao do nivel de qualidade de uma empresa refere-se as atividades desenvolvidas dentro
dos parametros e especificacdes técnicas do produto desde a sua concepcdo em projeto. E nesse
instante que se define a qualidade planeada que pode ou nado ser alcancada, dependendo da capacidade
do processo. A manutencao do nivel de qualidade refere-se as atividades que visam manter a qualidade
do produto e do processo impedindo que haja uma queda nos niveis de qualidade ao longo do tempo

(Filho e Drumond, 1994).

Ja o desenvolvimento do produto envolve o planeamento de varios parametros: custos,
programacao, qualidade e assim por diante. A qualidade requer a satisfacdo da necessidade do cliente
através da escolha e definicbes das caracteristicas técnicas do produto, inclusive a definicdo de suas

metas. E, essas atividades sdo melhor executadas através do uso de metodologias e ferramentas
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orientadas para a qualidade que, em conjunto, servem de base para o moderno planeamento da

qualidade (Juran, 1992).

O controlo de qualidade visa 0 acompanhamento técnico da qualidade do produto e representa
um meio pelo qual a geréncia delega autoridade e responsabilidade pela qualidade no produto

(Feigenbaum, 1994).

Ainda, a norma NP 1S09001:2008 determina que uma empresa com o sistema de gestdo da
qualidade certificado deve planear e implementar os processos de monitorizacdo, medicao, analise, e
melhoria necessarios de forma a demonstrar a conformidade com os requisitos do produto (...). Isto deve
incluir a determinacao de métodos aplicaveis, incluindo técnicas de estatisticas e a extensao da sua

utilizacao (NP 1S09001:2008).

O processo de monitorizacdo da qualidade numa empresa, na fase de introducdo de novos
produtos assim como em produtos ja em processo de fabricacdo, deve ser de tal forma facil na sua
implementacao, acompanhamento e atualizacoes, bem como a forma de leitura e interpretacao por parte
de todos aqueles que compdem a empresa. Isto permitira avaliar se as acoes definidas para alcancar
melhorias da qualidade nestes processos de monitorizacdo deverdo ser alteradas, nao sendo os

resultados obtidos satisfatorios.

O controlo da qualidade no processo produtivo, de forma genérica, refere-se as atividades diarias
para controlar as condicdes do processo observando-se tanto as caracteristicas da qualidade de produto
como também aos parametros do processo. Os métodos aplicados em tais atividades sdo extensdes das
metodologias da engenharia, denominadas de controlo com retroalimentacdo, controlo preditivo e
calibracdo (Taguchi et al, 1990). Isto permitirda que a empresa paralelamente possa identificar
oportunidades de melhorias em seus processos ja existente face ao processo que sera adequado ao novo

produto.

O controlo da qualidade nos processos produtivos pode ser estabelecido a partir do sistema da

qualidade planeado e gerido, sendo estruturado conforme segue (Feigenbaum, 1994):

Programas e objetivos definidos e especificos.

Orientacéo ao consumidor.

Integracao das atividades de processo produtivo.

Atribuicdes claras ao pessoal tendo como foco a obtencao da qualidade.

Atividades especificas de controlo da qualidade.

Fluxo de informacao, processamento e controlo definidos e efetivos para a qualidade.
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Custo da qualidade e outras medidas e padroes do desempenho da qualidade.

Eficacia real das acdes corretivas.

Controlo continuo do sistema, incluindo predicao e realimentacdo de informacdo, analise

dos resultados e comparacdo com padrdes atuais.

Auditoria periédica das atividades do sistema.

Identificacdo total do equipamento da qualidade.

Quando as organizacdes ndo tém os recursos para melhorar todos 0s processos ao mesmo
tempo apenas alguns processos serdo selecionados para melhoria em um determinado periodo. Os
processos restantes devem ter medidas de desempenho em que o objetivo principal é detetar eventuais

problemas ou reconhecer que o desempenho esperado esta sendo realizado (Sousa, 2008).

S&o objetivos dos planos de controlo do processo informar antecipadamente se os produtos que
estdo a ser produzidos atendem as especificacdes técnicas do projeto além de detetarem alteracdes no
processo que assinalam que produtos futuros possam vir a nao estar de acordo com as especificacoes

(Chase e Aquilano, 1995).

No processo de fabricacdo de produtos existem inimeros fatores que influenciam e afetam as
caracteristicas de qualidade do produto. Considerando o processo de fabricacao sob o ponto de vista da
variacao de qualidade, podemos entender o processo como um agregado das causas de variacdo o que
explicam mudancas nas caracteristicas da qualidade do produto, culminando em produtos conformes ou
ndo conformes. No entanto, existem parametros dessas variacdes que poderdo ser consideradas

aceitaveis ou ndo em relacao a qualidade do produto (Kume, 1993).

A precisao significante da qualidade aumentada no processo de producao é acompanhada pela
necessidade de métodos aperfeicoados para medicdo, especificacdo, controlo e registo. O ponto de vista
que enfatiza o estudo da variacdo exerceu efeito significativo sobre certas atividades do controlo da
qualidade nas quais os recursos estatisticos ndo sao empregados, sendo que o estudo recomendado da
variacao passou a ser util em outras areas como o estudo do tempo, seguranca, engenharia, dentre

outros (Feigenbaum, 1994).

Ha duas grandes razdes para se usar métodos de controlo estatistico da qualidade que sao:
testar e ou inspecionar uma amostra de producéo em vez de todo o volume produzido e ser mais rapido

e econémico, por requerer menos atividades por parte da equipa.

Os métodos estatisticos para a qualidade podem ser divididos em duas categorias: a aceitacdo

por amostragem e o controlo estatistico do processo. Pode ser subdivido ainda em duas categorias
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adicionais: a primeira abordagem utiliza dados do tipo atributos (os dados séo contados em quantidade -
numeros de defeitos, nimero de clientes insatisfeitos, etc.) e a segunda abordagem utiliza dados do tipo
variaveis (os dados sdo medidos - comprimento, peso, etc.). Cada abordagem podera ser utilizada tanto

na aceitacao por amostragem como no controlo estatistico do processo (Daves et al, 1999).

2.4 METODOLOGIAS E FERRAMENTAS QUE IRAO ASSEGURAR O CUMPRIMENTO DOS

REQUISITOS DO PROCESSO

O cumprimento dos requisitos técnicos no processo de introducdo de novos produtos dar-se-a
com a utilizacdo de metodologias de controlo de qualidade. Estas metodologias estdo associadas as
ferramentas implementadas para a obtencéo dos resultados a partir das pesquisas e levantamentos de

necessidades de melhorias detetados no processo produtivo.

Desta forma, para o cumprimento destes requisitos, pode-se utilizar as técnicas descritas a

seguir.

2.4.1 - Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade sdo utilizadas dentro dos processos de producdo de uma forma
geral, com o objetivo de mostrar de forma clara, direta e concisa o comportamento do processo
produtivo. No entanto para seu uso efetivo e eficaz, é preciso saber a aplicabilidade de cada ferramenta e

em que situacao no processo produtivo a respectiva ferramenta pode ser utilizada.

Como objeto de estudo e implementacdo no desenvolvimento da pesquisa-acdo, foram utilizadas

as seguintes ferramentas da qualidade:

e Brainstorming: técnica utilizada para obter uma lista abrangente de opinides que podem
ser utilizadas posteriormente no processo de analise de um problema (Daychouw,
2007).

e Diagrama de Pareto: ¢ uma eficiente ferramenta da qualidade para encontrar
problemas. O diagrama de Pareto descreve as causas que ocorrem na natureza e
comportamento humano, podendo assim ser uma ferramenta para focalizar os esforcos
pessoais em problemas e, esta ferramenta tem o maior potencial possivel de retorno

quando da sua aplicacdo em processos produtivos (Veras, 2009).
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Diagrama de Ishikawa: & uma ferramenta grafica utilizada para o gerenciamento e
controlo da qualidade em diversos processos, permitindo a percecédo das relacdes entre
causa e efeito que intervém em qualquer processo produtivo sendo que todos os tipos
de problemas podem ser classificados em 6 categorias: maquina, método, mao-de-
obra, meio ambiente, material e medicdes (Daychouw, 2007).

Graficos de controlo: os graficos de controlo, independente do tipo, baseiam-se nos
mesmos principios fundamentais de construcdo e operacdo. Sdo graficos temporais,
com pontos amostrais provenientes de medicdes de uma determinada caracteristica de
qualidade, que sao plotados no eixo vertical e, no eixo horizontal é apresentada a
evolucdo temporal. Especificam limites superiores e inferiores dentro dos quais devem
se encontrar as medidas estatisticas dos itens de controlo. A linha central é o valor
médio das amostras. Podem apontar pontos discrepantes ou tendéncias, conforme

Figura 6 (Neves, 2007).

A I
x ’»- "J\ : ~"ﬂ\ r/ e /_ : f-’ LA

Processo sob controle

Processo fora de controle

Fonte: Neves, 2007

Figura 6: Grafico de controlo

Listas de Verificacao: sdo formularios planeados nos quais os dados coletados sao
preenchidos de forma facil e concisa. Registram os dados dos itens a serem verificados,
permitindo uma rapida percecédo da realidade e uma imediata interpretacdo da
situacao, ajudando a diminuir erros e confusdes. As folhas de verificacdo podem
apresentar-se como por exemplo, para distribuicdo do processo de producao,
verificacdo de itens defeituosos, verificacdo para localizacdo de defeito e verificacdo de

causas de defeitos.
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7):

e Fluxograma: ¢ uma ferramenta que mostra de forma grafica as etapas de um processo,
desde seu inicio até a sua finalizacao, fazendo parte da documentacdo do mesmo.
Permite compreender de forma rapida e clara, o funcionamento do processo sendo
utilizado para o estudo do processo atual ou para processos de novos projetos (Lucinda,

2010). E basicamente formado por trés mddulos (Veras, 2009):
1 - Inicio (entrada) - assunto a ser considerada no planeamento.
2 - Processo - consiste na determinacéo e interligacdo dos modulos que englobam o assunto.
3 - Fim (saida) - fim do processo, onde nao existe mais acdo a ser considerada.

Abaixo, apresenta-se um exemplo simples de um modelo de construcdo de fluxograma (Figura

Inicio do
processo

.

Actividade

Actividade

.

[ Fim do processo J Fonte:www.max.uma.pt

Figura 7: Modelo simples de Fluxograma

e 5WIH: o plano de acdo bW1H permite considerar todas as tarefas a serem executadas
ou selecionadas de forma cuidadosa e objetiva, assegurando sua implementacao de
forma organizada. E, apds serem definidas todas as etapas, deve ficar em local visivel a
toda a equipa para que as acdes passem a ser executadas (Reyes e Vicino, 2013).
Cada acao deve ser especificada levando-se em consideracéo os seguintes itens (Figura

8):
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0O qué? Por qué? Onde? Quando? Quem? | Como sera? Custo?
(What) (Why) (Where) (When) (Who) (How) | (How much)
Informe o
local, Informe a Informe o L
Especifique [Coloqueo |departament|dataeo método
: ; i Informe o e custo
qualseraa [motivopelo |o, maquina, |prazo que ; utilizado .

i T ; responsavel envolvido na
acao aser |qual aagao é [etc. onde sera s e para axeiralinda
trabalhada [importante |sera desenvolvida|P*? % desenvolver a‘ % ¢

desenvolvida|a acao a acao ¢
a agao

Figura 8: Plano de acio 5W1H

Fonte: http://www.citisystems.com.br

A utilizacao do plano de acéo e a sua aplicacdo em simultaneo com as ferramentas da qualidade

citadas permite a avaliacdo de problemas no processo de introducédo de novos produtos bem como nos

demais processos produtivos, além da possibilidade de melhor visualizacdo do problema a ser resolvido

observando-se também a necessidade da resolucao das falhas serem de facil acompanhamento pela

equipa de operadores.

PDCA (Plan/Do/ Check/ Act): € uma metodologia subdivida em quatro fases, a saber

(Samohyl, 2009):

Plan. significa a identificacao de pontos criticos na linha de producdo em termos de

custos e tempo gasto e a escolha da ferramenta mais relevante e adequada para a

aplicacédo no ponto critico;

Do fazer a aplicacao da ferramenta na linha de producao;

Check. analisar os dados;

Act. agir, a reacao do gerente para melhorar o processo.

Esta metodologia tem como principal caracteristica a sua continuidade mesmo apos o0s

resultados serem alcancados. Isto deve-se em funcdo de sua utilizacdo ser continua no processo de

melhoria nas areas onde a busca por reducdes de custos da qualidade ser um processo continuo. E, a

cada ciclo, tém-se mais informacdes sobre as caracteristicas do processo e, consequentemente ter-se-a

mais melhorias como resultado (Xavier, 2011). A Figura 9 representa a estrutura do método PDCA e as

suas respetivas acdes explanadas para um melhor entendimento da ferramenta.
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Diagnéstico empresarial

Padronizar e treinar no sucesso

Tomar agao corretiva no
insucesso
Transferéncia de Know How

Criagao de equipes de trabalho

Monitoramento continuo dos

indicadores Implementagéo das agoes
planejadas

Fonte: www.bulkinsert.com.br

Figura 9: Ciclo PDCA

E importante enfatizar que a busca pela qualidade néo ¢é finita e as quatro fases nunca acabam,

por ser um ciclo continuo e permanente.

2.4.2 - Matriz GxUxT

Além das ferramentas da qualidade utilizadas e do plano de acéo, existem demais técnicas que
facilitam a resolucdo de problemas de processos produtivos como a Matriz de Gravidade, Urgéncia e

Tendéncia - GxUxT (Daychouw, 2007).

Esta ferramenta possibilita priorizar as acdes para a resolucdo de problemas de acordo com o
grau de prioridade requerida dos problemas detetados, permitindo classificar por ordem decrescente os
problemas a serem tratados na melhoria dos processos produtivos. E, a medida que os problemas sao
resolvidos, estes sao retirados da tabela, sendo que as acdes realizadas para a resolucao do problema

servirdo de referéncia para a resolucéo de problemas similares.

A seguir apresenta-se o exemplo da Matriz GxUXT (Daychouw, 2007) na Figura 10:
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MATRIZ GUT

G u T
Ptos Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Conseqléncias se Prazo para tomada Proporcao do
nada for feito. de decisda. problema no futuro.
Os prejuizos ou . Se nada for felto, o
5 dificuldades sdo E necessaria uma agravamento da 5x5x%x5
extremamente acdo imediata. situagdo sera 125
graves. imediata.

. Com alguma Vai piorar dxdxd
‘ 4 Muite Graves. urgéncia, em curto prazo. 64
3 G Q mais cedo Wai piorar Ixi3Ix3
raves. possivel, em médio prazo. 27

Pade esperar um Vai piorar 2x2x2
| 2 Pouco Graves. pauce, em longo prazo. 8

1 Sem Gravidade. Mao tem pressa. Nao vau'p:arar ou 1xlx1
pode até melhorar. 1

Fonte: Daychouw, 2007

Figura 10: Matriz GxUxT

2.4.3 — Metodologia de Analise do Modo e Efeito da Falha - FMEA (Failure Mode and Effect

Analysis):

O FMEA de um processo é uma técnica analitica que serve para identificar e documentar de
forma sistematica as falhas potenciais de maneira a eliminar ou reduzir a sua ocorréncia por meio de um
processo estruturado de aplicacdo. Pode-se observar com a sua utilizacdo se esta diminuindo as
possibilidades do produto ou processo falhar (Ferreira et al., 2011). Existem trés tipos de FMEA sendo de

Sistemas, Projeto/Produto e Processo:

e FMEA de Sistemas: é usado para analisar sistemas e subsistemas na fase de concecdo do
desenvolvimento de novos produtos (Ferreira et al., 2011).

e FMEA de Projeto: usado na analise de produtos antes de sua manufatura. Focaliza os modos de
falhas causados por deficiéncias no projeto (Fogliatto, 2013).

e FMEA de Processo: usado na analise de processos de manufatura e montagem. Focaliza os

modos de falhas causados por deficiéncias na manufatura ou montagem (Fogliatto, 2013).
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A utilizacdo do FMEA possibilita acompanhar a evolucao de problemas similares do processo
produtivo e permite avaliar se as acoes de correcao e prevencao dos problemas sao eficazes, através dos

passos que sao realizados no FMEA, conforme Figura 11:

l Identificar fungbes |

I

I Identificar modos de falha I
1

| Identificar efeitos dos modos de falha
1

Determinar severidade |

1

| Identificar possivels causas Identificar causa principal

Determinar ocorréncia
I
| identificar controles de processo |

I
I Determinar detecgdo I

|

Tomar aghes para redulir risco

Considerar

Fonte: hitp:/fwww. producao. ufrgs. br

Figura 11: Fluxograma de FMEA

2.4.4 — Desdobramento da Funcao Qualidade - QFD (Quality Function Deployment)

O Desdobramento da Funcao Qualidade (QFD) é uma metodologia para projetar um produto ou
servico, baseado nas exigéncias do cliente, com a participacdo de membros de todas as funcoes da
organizacdo. Converte as necessidades do cliente em requisitos técnicos adequados para cada estagio.

As atividades incluidas sédo (Oakland, 1994):

e Pesquisa de mercado;

e Pesquisa basica;

e |nvencao;

e (Concecao;

o Teste de protétipo;

e Teste do produto final ou de servico;

e Servico pos-venda e resolucdo de problemas.
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A utilizacdo do Desdobramento da Funcao Qualidade (Quality Function Deployment — QFD)
fornece métodos especificos para garantir a qualidade ao longo de cada etapa do processo de
desenvolvimento de produtos, comecando com o design. E um método para desenvolver a qualidade
visando a satisfacao do consumidor que traduz as suas expectativas em metas de projeto e qualidade do

processo produtivo (Akao,1990).

Com a utilizacdo das ferramentas e técnicas descritas, o QFD possibilita a resolucdo dos
problemas detetados na fase de introducdo de novos produtos, e possui as seguintes caracteristicas

(Peixoto e Carpinetti, 1998):

e Foco no consumidor;

e Considera a concorréncia;

e Registo das informacdes;

e Interpretacdes convergentes das especificacoes;

e Reducao do tempo de lancamento e reparos apds o lancamento;

e Seu formato visual ajuda a dar foco para a discussdo da equipa do projeto,
organizando a discussao;

e Aumenta o comprometimento dos membros da equipa com as decisdes tomadas;

e (Os membros da equipa desenvolvem uma compreensao comum sobre as decisdes, as

suas razdes e implicacdes.

Como foi visto, o0 QFD é um método que pode ser empregado durante todo o processo de
desenvolvimento e producao (Sistema, Projeto e Processo) e tem como objetivo auxiliar as respetivas
equipas a incorporar no projeto as reais necessidades dos clientes. Por meio de um conjunto de matrizes,
parte-se dos requisitos expostos pelos clientes e realiza-se um desdobramento, transformando esses

requisitos em especificacdes técnicas do produto.

O QFD deve ser aplicado por um grupo multidisciplinar formado por pessoas chave dos
processos produtivos que serao envolvidos na introducdao de novos produtos e os membros da equipa

devem entrar em comum acordo sobre todas as decisdes tomadas (Estorilio, 2007).

Para definir o QFD em um sentido mais restrito, utiliza-se a seguinte definicdo: "QFD é o
desdobramento sistematico de meios empregados e funcdes que formam a qualidade". O QFD é dividido
em QD (desdobramento da qualidade, relativo a garantia da qualidade através do projeto) e QFD

(desdobramento da funcédo qualidade, relativo a garantia da qualidade em todo o sistema e conjunto de
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processos, desde o projeto até a entrega do produto e pds-venda) (Estorilio, 2007). A seguir, apresenta-se

um modelo basico do QFD (Figura 12):

I I |
Planejamento do Produto : Projeto : Planejamento Processos : Planejamento Producao
CASA QUALIDADE | : ;
Caractensticas | | |
Qualidade | | |
23 | PROJETO | I
=5 | COMPONENTES I I
g o | Caractenisticas | |
| Componentes | |
| |43 I PROCESSO |
,_"—ﬁ 8= [ COMPONENTES [
R & | Parimetros |
Selegio | | Proce:zo |
Conceitos | I 'é |
Pugh | |—+E z I PRODUCAO
CONCEITO PRODUTO | S g | COMPONENTES
| l - | Informagdes
| I | Produgio
Maps | ! ' [ P
(Pugt) | | | I (5 3
[ [ ™| %
MAPS | | | 2 (-
| | |
| | |
| | |
| | |

Fonte: www.scielo.br

Figura 12: Modelo basico do QFD

A forca do QFD esta em tornar explicitas as relacdes entre necessidades dos clientes,
caracteristicas do produto e parametros do processo produtivo, permitindo a harmonizacao e priorizacao
das varias decisdes tomadas durante o processo de desenvolvimento do produto, bem como em
potencializar o trabalho de equipa. Outro aspeto importante a considerar é que, por ser uma metodologia
que se baseia no trabalho coletivo, os membros da equipa desenvolvem uma compreensao comum sobre
as decisdes, as suas razdes e as suas implicacoes, e se tornam comprometidos com iniciativas de

implementar as decisdes que sdo tomadas coletivamente (Peixoto e Carpinetti, 1998).

2.4.5 — Gestao de competéncias técnicas

Dentro das ferramentas, técnicas e metodologias, deve-se considerar o grau de conhecimento da

equipa para o desenvolvimento das atividades pertinentes no processo de introducao de novos produtos.
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Desta forma, a aptidao da equipa acontece gradualmente a medida que esta vai desenvolvendo suas

atividades, constituindo-se em vantagens competitivas dificeis de serem imitadas (Goulart, 2006).

As dimensdes das aptiddes sao representadas pelas qualificacdes pessoais e profissionais
adquiridas ao longo da participacao das equipas em atividades geradoras de conhecimento, adicionando

valores e permitindo a busca de solugdes criativas por parte dos funcionarios (Goulart, 2006).

As ferramentas, técnicas e metodologias da qualidade deverdo ter a sua usabilidade explanada
de acordo com o nivel de capacidade técnica da equipa. E sabido que implementacdes de melhoria ou
mesmo de programas de qualidade falham pela inaptiddo das equipas quando da implementacao,
avaliacdo e manutencdo da utilizacdo das ferramentas. Muitas empresas, na ansia de obtencdo de
resultados, acabam nao realizando todos os passos necessarios para alcancar os resultados (Vergueiro,

2002).

A Matriz de Responsabilidade vem servir de referéncia para a delegacao das responsabilidades
(Figura 13) levando em consideracdo as habilidades, conhecimentos e atitudes de cada integrante da
equipa. O trabalho de cada pessoa, a atividade e as responsabilidades e autoridades devem ser aspetos
definidos claramente por escrito. As empresas utilizam geralmente o organograma (ou matriz) de
responsabilidades, a descricdo do cargo, ou o manual de organizacdo para atender ao principio da

definicdo funcional (Marques, 2011).

Matriz de Responsabilidades
Pessoa Pessoa A | Pessoa B | Pessoa C | PessoaD | PessoaE | PessoaF
Atividade

Atividade 01 Ap Rs Sp Sp In

Atividade 02 Rs Sp Sp
Atividade 03 In Ap Sp Rs

Atividade 04 Ap Rs Sp In Ap
Atividade 05 In Sp Rs

Atividade 06 Sp Rs Ap
Atividade 07 Rs Ap In

Atividade 08 Ap Rs Sp Sp Sp Sp
Atividade 09 Ap Rs Sp In
Legenda: Ap = Aprova Rs = Responsavel In = deve ser informado Sp = Da suporte

Fonte: www.arquivos.unama.br

Figura 13: Modelo de Matriz de responsabilidade
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2.5 CONTROLO DOS PROCESS0S

Acdes de inspecao, monitorizacao, verificacdo de limites de capacidade produtiva e dos registos
do processo produtivo permitem que a empresa consiga visualizar e acompanhar o desenvolvimento das
atividades realizadas nos processos de producdo de uma forma geral. As ocorréncias das atividades de
producao, como por exemplo, o término de uma pré-producao, a introducao de maquinas novas ou acoes
corretivas para o desenvolvimento de atividades, devem ser reportadas no momento em que ocorrem. E,
0s departamentos de apoio envolvidos de acordo com o tipo de ocorréncia devem ser imediatamente

notificados (Lustosa et al, 2011).

Estas acOes sao necessarias para que se gere o controlo das ocorréncias durante o processo de
producao da empresa, para que esta possa realizar a avaliacdo das falhas ou dificuldades detetadas no
processo produtivo. E, estas acoes também devem ser realizadas no processo de introducao de novos

produtos. Assim, o processo de producdo de uma forma geral pode ser constituido por:

e Controlo e monitorizacdo da qualidade
e Limites de capacidade produtiva

e Medicao e analises de processos produtivos

Estas acOes sao apresentadas nas subseccdes seguintes.

2.5.1 - Controlo e monitorizacao da qualidade

Para controlar e monitorar os processos produtivos da empresa, algumas empresas utilizam
ferramentas de Controlo Estatistico da Qualidade - CEQ, a partir da retirada de pequenas amostras
sempre muito menores que os lotes para caracterizar aspetos importantes do processo e melhorar a
qualidade. Esta acdo permite que cada nova causa ndo aleatdria de variacdo seja identificada e
documentada para analise e, realizando-se a acdo corretiva na mesma, o processo de producao seja
estabilizado - com menos variabilidade (Samohyl, 2009). A seguir, ¢ apresentado um exemplo de

monitoramento e inspecdo de pecas (Figura 14):
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Linha de producao, inspecao, monitoramento

INSPECAQ
INICIAL

Passa Passa
3 Descarta - Descarta
Inspecdo fora Inspegdo fora
da sublinha el da sublinha Retrabelha
. - INSPEGAD
— sublinha sublinha FINAL
| A L " Fassa
Monitoramento Monitoramento m’;‘;’m

2.5.2 — Restricao de producio

A decisdo baseada na capacidade de producdo de uma empresa influencia o controlo e
monitoramento desenvolvido pela mesma em seus processos produtivos. A restricao refere-se a qualquer
fator que limite ou contenha o desempenho do processo de producdo da empresa. E, estas restricoes
ocorrem em virtude de algo que a empresa ndo possui o suficiente. A Figura 15 apresenta um quadro

das restricdes que limitam o desempenho do processo de producdo da empresa (Corbari e Macedo,

2012).

Figura 14: Exemplo de monitoramento e inspecao de pecas

Fonte: Samohyl, 2009




Matérias-primas e com- = Os fornecedores estao com a capacidade produtiva esgotada tem-

ponentes porariamente e nao tem condi¢des de fornecer os materiais
- Escassez de mao de obra especializada impedindo a empresa a au-
Mao de obra mentar a producao
Equipamentos Os eq;g;:’amentos nao tém capacidade de atender acréscimo de
S e : Os distribuidores dos produtos nao tém condigées de aumentar de
Distribuicio elogistica imediato a capacidade de distribuigao dos produtos
Investimentos As instalagdes operacionals, no seu conjunto, estao trabalhando no

seu limite de capacidade nao permitindo aumentar a produgao

Nao tem caixa para financiar o capital de giro necessario para au-

Capital de giro mento de producio e vendas

O mercado financeiro nao tem linhas de crédito para financiar um

Financlamento extemo aumento das vendas dos produtos da empresa

Fonte: Corbari e Macedo, 2012

Figura 15: Principais restri¢des encontradas pela empresa

As restricoes produtivas limitam a acdo de melhorias nos processos produtivos, incluindo nestas

limitacdes um controlo efetivo dos problemas de introducéo de novos produtos.

Em alguns casos, dependendo do retorno financeiro, a empresa eventualmente desenvolve o
processo de introducdo de novos produtos com limitacdes de recursos, baseando-se as avaliacdes desta
fase no método da tentativa (acertar e errar) em relacao as falhas. Esta acdo é mais caracteristica em
empresas onde o controlo de qualidade ndo ¢ visto como uma atividade que resulta na diminuicdo dos
custos para a empresa. Dessa forma, acaba-se caindo num circulo vicioso onde os recursos sao dirigidos
para atenuar as falhas e cobrir gastos com acdes corretivas e nao preventivas, como controlos, medicdes
e analises, o que acaba redundando no aumento das falhas de qualidade no processo produtivo (Fusco et

al, 2003).

2.5.3 - Medicao e analise de processos produtivos

Medicdes e analises sdo importantes para tomar decisdes com base em dados e factos. A
empresa deve avaliar a necessidade do emprego de técnicas de controlo adequadas a producao e que
proporcionem um meio eficaz e eficiente para o controlo da qualidade no processo de introducao de

novos produtos a fim de reduzir a variabilidade. Uma boa orientacao para isso € a utilizacao de relatorios

32



técnicos com diretrizes Uteis e apropriadas para a empresa na implementacdo, manutencdo e

aperfeicoamento do seu controlo de processo (Mello et al, 2009).

Séo citados alguns controlos que podem acompanhar a introducao de novos produtos:

e  (Controlo de Documentacéo;

e Registos de falhas;

e  Controlos de monitoramento e medicao;
e (Controlo de itens inspeionados;

e  Controlo do ciclo operacional;

e Avaliar a reducao e a alocacao de recursos.

De uma forma geral, a empresa deve avaliar os tipos de controlos que sao aplicaveis ao seu
processo produtivo e também no processo de introducdo de novos produtos. A metodologia de
implementacao de acdes de melhoria continua no processo de introducdo de novos produtos deve

considerar os fatores de acoes aplicaveis de maneira generalista.
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3. Metodologia de acao na introducao de novos
produtos

Este capitulo aborda os fatores que influenciam o processo de introducdo de novos produtos e as
metodologias da qualidade aplicaveis ao referido processo. Estas metodologias e ferramentas da

qualidade serao utilizadas para tornar o processo de introducao de novos produtos eficaz e eficiente.

3.1 IDENTIFICACAOQ DE VARIAVEIS CRITICAS DA QUALIDADE E RESPETIVOS
PROCESSOS

Este trabalho presume que associado ao novo produto existe o desenvolvimento e planeamento
de producao ja estruturados (Jaju et al, 2009). No planeamento da producao distribuido pelos processos
na empresa podem existir requisitos do novo produto que sejam mais dificeis de alcancar de forma
repetida (Juran, 1992). A estes requisitos iremos chamar variaveis criticas da qualidade. Estas podem ser
identificadas e analisadas fazendo-se o uso de histérico de evidéncias de processos produtivos similares
(gréficos de controlo, FMEA (Failure modes and effects analysis), indicadores de desempenho, etc.). A
identificacdo destas variaveis é a base para a definicdo de atividades de inspecdo e controlo da qualidade

(Feigenbaum, 1994) e consiste no planeamento da qualidade industrial do novo produto.

Assim, a identificacdo das variaveis no processo de introducao de novos produtos sera

estruturado nas seguintes etapas (Peixoto e Carpinetti, 1998):
1. Caracterizacdo do processo produtivo.

O processo de implementacdo de novos produtos é desenvolvido concomitante ao processo de
producao diario. Assim, para a introducédo de novos produtos, sera gerado o fluxograma do processo de

producao que permite melhor visualizacdo das suas respetivas fases do processo, de forma a:

Preparar o processo de producao para a introducao de novos produtos;

Identificar as atividades criticas no processo de introducao de novos produtos;

Conhecer a sequéncia das atividades a serem desenvolvidas dando uma visao do fluxo do

Processo,

Gerar a documentacdo do processo para analises futuras, adequar as normas e
certificacdes e esclarecer sobre o funcionamento para pessoas recém-admitidas na

organizacao;
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e Fortalecer o trabalho em equipa sendo o desenvolvimento dos fluxogramas feito com a

participacao de todos os envolvidos.

2. ldentificacao das causas de variacdo no desempenho dos processos.

Qualquer processo produtivo esta sujeito a variacdo (Uliana, 2010), causada por maquinas,
pessoas, materiais, meio ambiente, métodos e medidas. Esta classificacdo é baseada na ferramenta

Diagrama de Ishikawa (Daychouw, 2007), com o seguinte desdobro:

e Maquinas: avaliacao dos instrumentos e maquinas utilizados a realizacdo das atividades
de tal forma que as mesmas estejam adequadas e adaptadas & atividade a qual se
destinam.

e Mao-de-obra: avaliar o nivel de conhecimento e habilidades para o desenvolvimento da
equipa de qualidade e suas atividades, bem como capacitar os operadores para que
possam desenvolver as operacdes do processo produtivo.

e Materiais: realizacdo de controlo da qualidade dos materiais que sdo utilizados no
processo produtivo de forma a evitar que estes gerem transtornos, como por exemplo
produto defeituoso ou ma qualidade do produto em funcao de material ndo conforme.

e Meio ambiente: avaliar juntamente com o responsavel de seguranca do trabalho as
condicdes ambientais (iluminacao, nivel de ruido, calor, etc.) que possam influenciar no
desenvolvimento da atividade por parte dos operadores resultando em desgaste e
comprometendo assim o desempenho dos mesmos para a realizacdo das atividades.

e Métodos: avaliar os métodos de execucao das atividades, rever e criar instrucdes de
trabalho e procedimentos, quando necessario, padronizando-os.

e Medidas: implementar sistemas de inspecdo de controlo de qualidade (Taguchi et al,
1990) ao longo do processo produtivo e na fase de produto acabado, criando padrdes

de inspecdes de produtos como referéncia para a avaliacdo de qualidade.

Estas causas quando variam podem influenciar o resultado (Courtois, et al, 1997) de forma
positiva a atingir as metas e reducao dos indices de falhas ou de forma negativa com o alto indice de
defeitos, retrabalhos, absenteismo, processo produtivo improvisado. Para identificar estas causas, sera
necessario ter o apoio-chave do proprietario da empresa, do gerente da area de producao, dos lideres de
producao e da equipa que busca na implementacao de melhorias, uma motivacao a mais para

desenvolver a sua atividade.

3. Avaliacdo do histérico de processos de producéo semelhantes.
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A avaliacdo do historico das variaveis de processo permite a analise sucinta dos fatores que
geram a nao qualidade durante a execucdo da producao. As informacdes contidas nesses dados servem
de referéncia para que o processo produtivo possa ser implementado visando melhorias aplicaveis nas

atividades ou fases do processo onde sera implementado o novo produto.

A avaliacao da qualidade no processo de introducao de novos produtos pode tomar como base o
historico de produtos com caracteristicas produtivas similares, utilizando o estudo feito a partir de dados
de controlos de processo, bem como demais controlos realizados ao longo da vida produtiva desses
produtos. Podem ser citados como material de referéncia as cartas de controlo, os relatérios de analises

de defeitos, FMEAs, Diagrama de Pareto, entre outros.

3.2 IDENTIFICACAO DE AGOES DE MELHORIA NO PROCESSO PRODUTIVO DE NOVOS
PRODUTOS

A melhoria de processos (Oakland, 1995) industriais requer a avaliacdo continua dos processos
produtivos. Esta avaliacdo é realizada a partir de evidéncias acumuladas em seus processos de producéo
no que tange ao controlo e melhoria de processos produtivos e gera parametros avaliativos destes

processos, como segue:

1. Levantamento de informacdes de processo produtivo: sdo colhidas pela equipa da qualidade
com os proprios operadores de producdo que, considerando a vivéncia dos mesmos
efetivamente na execucdo de suas respetivas atividades de producdo, possuem detalhes de

aspetos produtivos.

O conhecimento dos operadores de producado necessita ser considerado pelas equipas de
implementacao do processo de introducao de novos produtos, resultando numa avaliacdo detalhada do
respetivo processo e na implementacao de novos produtos, culminando na identificacéo dos fatores de

melhoria do processo de producao.

Assim, as falhas de processo de introducdo de novos produtos serdo identificadas e relacionadas
numa tabela de problemas de forma a permitir uma melhor visualizacdo do processo de producdo na
introducao de novos produtos, sendo estes correlacionados com as ferramentas e métodos adequados

para a resolucao dos respetivos problemas.
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2. Estudo das ac¢des no processo de introducdo de novos produtos: em cada fase do processo
de implementacao de novos produtos (Juran, 1992) é necessario uma analise ainda na

etapa de estruturacéo do novo processo produtivo.

Isto deve-se, por vezes, ao acontecimento de erros repetitivos nos processos de introducédo de
novos produtos em funcdo de aspetos importantes (como por exemplo a participacdo direta dos
colaboradores mais experientes) serem negligenciados numa analise detalhada antes de serem

implementados nos novos processos (Mello et al, 2009).

3. lIdentificacdo e implementacdo de acdes de melhoria dos processos produtivos: esta acao
consiste em proporcionar a reducéo de custos da qualidade (Jaju et al, 2009) referente a
futuras alteracdes nos processos (como o redimensionamento de quantidade de maquinas,
estrutura de linhas de producéo, quantidade de funcionarios, dentre outros fatores) pois

possibilita 0 planeamento eficiente e eficaz da estrutura destes processos.

As acoes de melhorias implementadas ainda na fase de introducdo de novos produtos permitirao
a avaliacao preditiva de como o processo desempenhara suas atividades no decurso de sua producéo

definitiva.

3.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE NO PROCESSO DE INTRODUGAO DE NOVOS
PRODUTOS

Avaliadas as necessidades de melhorias (Peixoto e Carpinetti, 1998) no processo de producéo
da empresa através do levantamento das falhas de producdo vinculadas ao processo produtivo, sera
elaborada uma lista de acoes que direciona as alteracdes do processo produtivo a qual é feita através da

utilizacdo de ferramentas da qualidade aplicaveis a cada situacdo de mudanca.

A priori, serao utilizadas as ferramentas da qualidade basicas para atingir o resultado, de forma
gradativa, visto que a equipa produtiva da empresa pode ndo estar familiarizada com as mesmas e, ao
longo do periodo de implementacao de melhorias do processo na introducdo de novos produtos, é

expectavel que tal familiarizacdo aumente.

As ferramentas da qualidade utilizadas em associacao com os problemas detetados no processo
de introducdo de novos produtos para analisar o historico de dados disponibilizados sao: Brainstorming,

Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, Fluxograma, Listas de Verificacdo na fase inicial de
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adequacao do processo em relacdo aos problemas ja citados. Utiliza-se também a metodologia dos
5W1H de maneira aplicavel ao entendimento dos operadores de producdo de forma didatica nas
atividades especificas do dia-a-dia dos mesmos, para poderem participar ativamente do processo de

implementagédo das melhorias.

Os fatores que influenciam a avaliacdo (podendo ser o resultado, o desempenho ou a avaliacdo
em si) dos processos na introducdo de novos produtos sdo: as habilidades técnicas da equipa
operacional, a capacidade do processo produtivo, indicadores e relatorios em geral de processos
produtivos. A utilizacdo do QFD (Akao,1990) e das ferramentas de qualidade possibilitam ainda que o
processo de introducdo de novos produtos possa atingir as metas estabelecidas na fase de planeamento

dos processos produtivos a partir da utilizacdo de tais meios.

Para a utilizacdo das ferramentas de qualidade é necessario a analise do problema no processo
em questdo o que dependera também das informacdes de registos, do conhecimento em relacéo ao

problema e do dominio na utilizacao das respetivas ferramentas.

Propde-se a Tabela 2 para selecionar as ferramentas a serem utilizadas na resolucao dos

problemas detetados no processo produtivo:

Tabela 2: Ferramentas da qualidade

FERRAMENTA O QUEE? SERVE PARA:
Brainstorming E um conjunto de ideias ou sugestdes Ampliar a quantidade de opgdes a serem
criado pelos membros da equipa que analisadas.

permite avangos na busca de solugdes.

Diagrama de Pareto Diagrama de barra que ordena as Priorizar os poucos, mas vitais.
ocorréncias do maior para 0 menor.

Diagrama de Ishikawa Estrutura do método que expressa, de Ampliar a quantidade de causas potenciais a
modo simples e facil, a série de causa de | serem analisadas.
um efeito (problema).

Gréficos de controlo Gréfico com limite de controlo que permite | Verificar se o processo esta sob controlo.
0 monitoramento dos processos.

Listas de Verificagdo Folha de recolha de dados. Para facilitar a coleta de dados pertinentes a um
problema.
5W1H E um documento de forma organizada Para planejar as diversas agdes que serdo
para identificar as acfes e a desenvolvidas no decorrer do trabalho.

responsabilidade de cada um.

Fonte: http://max.uma.pt
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Além das ferramentas da qualidade da tabela acima, pode-se utilizar o FMEA para a identificacdo
de possiveis falhas ao longo do processo de implementacdo do novo produto pela equipa envolvida no

processo de melhoria.

O FMEA viabiliza o estudo aprofundado dos problemas de processo produtivo e, a partir de
problemas que forem surgindo nesta fase de producdo, os mesmos sejam resolvidos dentro das
especificacdes técnicas, tendo como resultado final o controlo das nao conformidades detetadas pelas

equipas envolvidas na estruturacao do processo produtivo.

Outra ferramenta que pode ser utilizada para efetuar a avaliacdo e a prioridade de acdo na
resolucao de defeitos do processo em conjunto com o diagrama de Pareto ou com o FMEA, ¢ a Matriz
GxUxT., pois permite que os funcionarios visualizem de forma direta as tendéncias dos problemas

detetados no processo produtivo (Daychouw, 2007).

Com a ferramenta GxUXT (Daychouw, 2007), visualiza-se a prioridade que cada problema no
processo de introducao de novos produtos necessita evitando dispéndio de recursos e conhecimentos,
além de permitir que cada componente da equipa identifique o problema que pode ser acompanhado a
partir de sua expertise sobre 0 mesmo. E uma ferramenta eficaz e eficiente mesmo gue 0s componentes
da equipa ndo tenham dominio sobre a mesma, pois como é uma ferramenta visual, a sua aplicabilidade

€ bem tolerada pela equipa como um todo.

Para a avaliacdo de competéncias e definicao da equipa de qualidade usou-se a Matriz de
Responsabilidade que define como principal objetivo as atribuicdes de funcdes e responsabilidades na
organizacdo de atividades dos componentes da equipa. Com esta ferramenta, o conjunto de
conhecimento, habilidade e a atitude de cada integrante € melhor aproveitado, permitindo que, de forma

organizada e documentada.

Esta matriz de responsabilidade sera utilizada para a definicao de responsabilidades e
competéncias de pessoas e as respetivas atividades que podem realizar e também para a definicao de

funcdes e fases de trabalhos a serem desenvolvidos.

De um modo geral, a escolha das ferramentas a utilizar no processo de melhoria na introducéo
de novos produtos viabiliza o desenvolvimento da melhoria do processo produtivo de tal maneira que a

obtencao dos resultados se tornem possiveis de serem alcancados de forma eficaz e eficiente.
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4. Implementacao da metodologia proposta

Este capitulo apresenta a empresa e o seu processo de introducdo de novos produtos, abordando em
particular o produto COIFA. E aplicada a metodologia proposta no Capitulo 3 e consequentemente s&o
identificados problemas e aplicadas ferramentas para a sua resolucdo. Finalmente sdo analisados os

resultados para verificar a eficacia e eficiéncia da sua utilizagao.

4.1 DESCRICAO DA EMPRESA

A empresa onde foi realizado o desenvolvimento dos estudos é classificada como média
empresa atuante no segmento metalomecanico e busca o desenvolvimento e melhoria de seus processos
de producdo a partir da utilizacao de ferramentas aplicaveis, visando tornar seu produto mais competitivo
no mercado. O processo de producdo da empresa é caracterizado como processo intermitente, visto que
0 seu volume de producéo é determinado a partir das demandas ou lotes solicitados pelos clientes. Sao

apresentados alguns produtos produzidos na empresa na Figura 16:

A

1 s ,ff‘
A

Fonte: Documentagéo interna

Figura 16: Coifa, bancada, gavetdes e mesas em aco inox
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Os clientes potenciais da empresa sdo estabelecimentos comerciais (lanchonetes,
supermercados, bares, lojas) e residéncias que utilizam produtos confecionados em aco. Face ao perfil
dos clientes da empresa e, em niveis estruturais, o processo de producao da empresa onde a pesquisa
foi realizada é caracterizado como processo intermitente (Chase e Aquilano, 1995), visto que o maior
volume de producao dos produtos € solicitado a partir de dimensoes, estilos e formatos definidos

previamente pelo cliente, em conjunto com o engenheiro da empresa.

O organograma da empresa € descrito na Figura 17 e, dos departamentos apresentados no
respetivo organograma, existem os departamentos que sao de apoio ao processo produtivo a saber:
Recursos Humanos (RH), compras, almoxarifado e seguranca do trabalho. Os departamentos de
engenharia de producdo e demais engenharia (manutencao elétrica, mecanica) sao considerados como

parte da equipa de producéao.
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Geréncia Geral

Qualidade

Sistema

Garantia

Controlo

Recursos Humanos

Seguranca do
Trabalho
Contahilidade

Producio

Entrada de insumo
Estampagem
Corte e dobra
Soldagem
Inspecdo

Banho e lixamento
Acabamento

Embalagem /
estoque

Logistica

Planeamento
Compras

Almoxarifado
Expedicdo

Fonte: Documentag&o interna

Figura 17: Organograma da empresa InoxManaus

A estrutura de atividades do processo produtivo da empresa Inox Manaus é apresentada no

fluxograma da Figura 18:
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Banho de brpeza e Fetogues de salda
Licarments & rebarkas

Embalagem’ Estoque

Fonte: Documentacdointerna

Figura 18: Fluxograma do processo produtivo

Na empresa, os respetivos departamentos de administracéo, logistica e qualidade e todos os
subprocessos pertencentes a eles tém a responsabilidade em dar suportes concernentes a sua area de

atuacao de maneira que resultem a contribuir para a realizacao das atividades do processo produtivo.

Outra caracteristica que influencia os resultados da empresa, ¢ o nivel de instrucdo dos
operadores que, apesar de a empresa possuir um quadro de colaboradores com nivel de instrucao
restrito, este possuem porém conhecimentos operacionais das atividades que desenvolvem. Sendo
assim, é necessario que o programa de melhoria da qualidade para a introducao de novos produtos seja

implementado e desenvolvido de forma simples, clara e objetiva.

Sendo estas as principais caracteristicas produtiva da empresa, viu-se a necessidade de
implementacao de um processo de introducao de novos produtos de tal maneira que os desperdicios
com tempo, materiais, transporte e recursos de pessoal tivessem uma reducdo em seus niveis mais
significativos permitindo maior flexibilidade da empresa para conseguir buscar novos clientes como
industrias de produtos eletroeletronicos, embarcacdes, hospitalares, construtoras, licitacdes publicas,

dentre outras, a partir da implementacao do processo de melhoria de qualidade.

O processo de introducdo de novos produtos é uma etapa do processo de producao integrado no

processo de gestao da qualidade da empresa e consiste em desenvolver a atividade de pré-producao do
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novo produto visando a detecao de dificuldades, melhorias, adequacdes, alteracdes das atividades de
producao para que no processo de producao diario deste produto as necessidades de alteracdes do
mesmo sejam minimas. No entanto, na empresa onde foi desenvolvida a pesquisa-acdo o processo de

introducao de novos produtos nao esta estruturado nem documentado, ou seja, é informal.

Assim, buscando atender uma nova demanda do mercado, o processo de qualidade da empresa

foi estruturado onde foram definidas as seguintes agdes:

e Instrucdes de trabalho (I.T), procedimentos e rotinas: definiu-se a elaboracdo ou alteracdo das
instrucdes de trabalhos, procedimentos e rotinas do processo de introducao de novos produtos;

e Implementacao da politica da qualidade da empresa: a empresa possuia mas nao implementava
a politica da qualidade da empresa, sendo que a mesma estava desatualizada frente as novas
necessidades e metas da empresa. A politica da qualidade da empresa foi adequada a nova
realidade da empresa, sendo necessario a divulgacao e implementacdo da mesma para 0s
funcionarios;

e Estruturacdo das atividades desenvolvidas nos postos de trabalho: definiu-se os itens para
adequacao e aquisicdo, quando necessario de instrumentos de trabalho, equipamentos de
seguranca para cada posto, tempo de producao por peca especifica, dimensdes do espaco fisico
dos postos de trabalho, dentre outras;

e Registos e documentacado do processo: foi criado o controlo de registos e documentacao de
processos sendo utilizados protocolos de elaboracéo, entrada e saida de documentos, instrucoes
de trabalhos e procedimentos pertinentes a introducao de novos produtos;

e Avaliacdo da eficacia e eficiéncia: a partir da utilizacdo de controlos e indicadores de falhas
detetados no processo de introducao de novos produtos, pdde-se comparar o resultado das
acOes implementadas no processo de introducdo de novos produtos permitindo assim ter-se

indicacdo da eficacia e eficiéncia do trabalho realizado;

Assim, ndo se deve achar que a qualidade do produto advém somente de cumprir as exigéncias
técnicas do produto. Isto é cumprimento de requisitos e tém que ser atendidos para que o produto
possua todas as caracteristicas desenvolvidas no projeto quando da sua concecao final, conforme citado

por Juran (1992).
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4.2 APLICACAO DA METODOLOGIA PROPOSTA

Para aplicacdao da metodologia foi constituido um grupo de trabalho liderado pela autora
que definiu equipas para melhorar o processo de introducao de novos produtos. A definicdo das equipas
e as responsabilidades para cada integrante das equipas deu-se pela avaliagdo do conhecimento,
habilidade, atitude e, ainda, para as atividades de producdo desempenhadas pelo operador, levou-se em
consideracdo também a caracteristica fisica do operador (biétipo), neste caso, sendo de responsabilidade
da equipa de seguranca de trabalho a avaliacdo do perfil fisico necessario para o desenvolvimento das

atividades de producao.

A caracteristica fisica do operador foi levada em consideracao pelo facto da atividade em si ser
desgastante, ou seja, a atividade de producado de artefactos em aco desenvolvidos nesta empresa existir o
desgaste fisico inerente a este tipo de atividade (carregamento de pecas pesadas, de chapas, de

tubulacoes e dos demais produtos produzidos pela empresa).

Foi definido ainda pelas equipas que, dos levantamentos realizados no processo produtivo
referente a introducdo de novos produtos, constatou-se as oportunidades de aplicacdo da metodologia da

pesquisa-acdo para o produto COIFA, a partir das etapas de acdo propostas no capitulo anterior:

1. Caracterizacdo do processo produtivo;

Identificacao das causas de variacao no desempenho dos processos;
Avaliacdo do impacto das variaveis na introducao de novos produtos;
Levantamento de informacdes de processo produtivo;

Estudo das acdes no processo de introducao de novos produtos;

o o K~ w N

Identificacao e implementacao de acdes de melhoria dos processos produtivos.

4.2.1 - Caracterizacao do processo produtivo

O processo produtivo da empresa apresentado anteriormente (Figura 16) caracteriza-se por ser
desprovido de estruturas modernas e por possuir maquinas com desgaste por tempo de uso. As
ferramentas utilizadas no processo produtivo colaboram para a geracdo de dificuldades na execucéo das
atividades de producao bem como para incidéncia de falhas de producao. Além destes fatores ao nivel de
estrutura de processo e, referente a gestdo e controlo da qualidade na empresa, o processo de

introducéo de novos produtos foi desenvolvido de maneira informal.
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A empresa possui uma equipa de profissionais com interesses distintos entre si. Outro fator
levado em consideracdo para a caracterizacdo e implementacdo de acdes de melhoria do processo
produtivo foi o0 grau de participacao e interesse da equipa em prol de acdes de melhorias que a empresa
buscava. A equipa nao estava envolvida com o processo de melhoria ou com o resultado que a empresa

buscava alcancar.

Foi constatado através de reunides com as equipas que as mesmas ndo acreditavam nas
melhorias propostas pela empresa, por ja terem presenciado (os colaboradores com maior tempo de
atividade na empresa) outras tentativas de implementacdes de melhorias que ndo obtiveram resultados.
As acdes de melhorias propostas até entdo pela empresa levavam em consideracdo o conhecimento
pratico dos colaboradores em conjunto com a equipa de engenharia a partir das necessidades definidas

pelo cliente.

Apds reunides que procuraram compreender o funcionamento da empresa, foi constatado a
existéncia dum conjunto de caracteristicas negativas que influenciam o processo de producdo. Estas
caracteristicas foram listadas como as principais mudancas necessarias objetivando a melhoria da
qualidade na introducdo de novos produtos, com foco na reducdo das causas de variacdes do

desempenho dos processos. Sao elas:

e Ambiente insalubre (iluminacao, excesso de calor, ruido, fuligem e restos de materiais expostos

préximos ao posto de trabalho) (Figura 19);

Fonte: Documentag&o interna

Figura 19: Ambiente insalubre para atividades produtivas

e Postos de trabalhos com limitacdes de espaco para execucao de atividades (Figura 20);
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Fonte: Documentacéao interna

Figura 20: Espaco fisico limitado

e Falta da politica da empresa, procedimentos e instrucdes de trabalho;
e Limitacdo das quantidades de instrumentos de trabalhos (equipamentos de seguranca,

ferramentas, padrdes de qualidade do produto, dentre outros) (Figura 21);

Figura 21: Limitacdo de instrumentos de trabalhos

e Falta de planeamento da atividade diaria de producao;

e Auséncia de evidéncias sobre acdes corretivas resultantes de falhas do processo produtivo e do
produto final;

e Alto indice de furnover,

e Absenteismo elevado.

Estas caracteristicas tém impacto na variacdo do processo produtivo de forma direta gerando
baixa qualidade do produto e na limitacdo das atividades por parte da equipa, em funcdo da mesma

desenvolver suas atividades com restricdes da estrutura de processo aplicavel a producao dos produtos.
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4.2.2 - Identificacao das causas de variacao no desempenho dos processos

Para as variaveis que afetam o processo de producéo foram utilizadas ferramentas da qualidade
apropriadas ao estudo das causas dos problemas associados. E, a partir da realizacao diaria de reunides
com as equipas envolvidas no processo de melhoria na introducdo dos novos produtos foi realizado o
levantamento dos problemas detetados no processo de producdo. Definidas as responsabilidades, o
processo de introducdo de novos produtos foi acompanhado em cada posto de trabalho, realizando-se um

levantamento das necessidades que as atividades requerem para o bom desenvolvimento das mesmas.

Os problemas foram relacionados, computados e separados por categorias de falhas. Estas
falhas foram analisadas e, a medida que se listava uma observacdo sobre a estrutura dos postos de
trabalho do processo de montagem do novo produto (neste caso, utilizou-se o Diagrama de Ishikawa) as

alteracoes eram realizadas /7 loco para se verificar a funcionalidade da respetiva mudanca.

Sendo a alteracdo eficaz e eficiente, esta passava a fazer parte da instrucdo de trabalho ou
descricao de funcao do respetivo posto de trabalho. Vale ressaltar que estas atividades desenvolviam-se
durante a fase de introducdo de novos produtos, sendo que as avaliacdes de implementacdo definitiva

destas atividades eram decididas em reunido de introducéo de novos produtos.

Avaliadas as competéncias técnicas de cada integrante da equipa foi decidido quais as
equipas/departamentos ficariam responsaveis pelo acompanhamento e resolucdo dos problemas
listados, por area de atividade, visto que desta forma observa-se um melhor rendimento das

potencialidades profissionais de cada participante.

Apds decididas as equipas para a resolucdo dos problemas a ser corrigido passou-se a fase de
identificacdo dos problemas de processo produtivo, sendo listados os problemas de confeccdo do
produto. O relatdrio a seguir mostra os tipos de falhas detetadas ao longo do processo produtivo, onde
foram apresentados a partir da utilizacdo das ferramentas Brainstorming e Diagrama de Ishikawa,
conforme o levantamento dos tipos de falhas. Estas falhas correspondem as causas de variacdo no
desempenho dos processos, detetadas no processo de introducédo de novos produtos, e sdo apresentados

na Tabela 3:
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Tabela 3: Tipos de falhas no processo produtivo

TIPOS DE FALHAS

Mio de obra

Material

Medigio

Método

Maquina

Meio Ambiente

Contaminagdo por
graxa e dleos

deformagdo de peca

Falta de célibres,
paguimetros, e
ferramentas em geral

Falta de procedimentos e
instruges de trabalho

Contaminagdo por
graxa

Pouca
Luminosidade

contaminagio de

Corte errado fornecedor Operador ndo utiliza Epi's |Vazamento de 6leo Excesso de fuligem
Ponto de dobra pecas riscos de ferramentas manuais
errada fornecedor EPI's desgastados gastas Poeira

Soldagem indevida

Bobinas sem protegdo
de filme protetor

Falta de EPI's

Prensa com folga (sem
pressdo)

Siistema de

exaustio precario

Falha de soldagem

Pegas com danos por
presilha (cinta de
amarracdo)

Inexperiénciia do
colaborador

Desgaste da base da
prensa

Espago fisico
inadeguado

Peca sem lixamento

Processo de capacitagio
ineficaz

Calandra gerando
tensdo e compressio
nas pecas

Areas de estoque

ndo identificadas

Riscos em transporte

Piso de concreto™®

Produto final
danificado no
transporte ao cliente

Ambiente
insalubre

Pegas riscadas

Scrap de matéria
prima por
dimensionamento
de cortes errados

(*) O piso de concreto danificava a bobina de ago inox na sua base, causando perda de material

Fonte: Documentacao interna

Cada problema detetado foi listado conforme a sua causa-raiz, permitindo as equipas, realizarem

as acoes corretivas mais adequadas. No entanto, para efeito de avaliacdo preventiva, foi criada a matriz
de responsabilidades para os problemas avaliados como graves e que necessitavam de acoes preventivas
a fim de evitar custos de qualidade, sendo definidas as equipas responsaveis pelas resolucdes das
mesmas. A matriz de responsabilidade (Marques, 2011) que identifica qual departamento é responsavel

pela resolucdo do problema detetado é apresentada na Figura 22:
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Matriz de Responsabilidade

iNnoxmansus

Responsavel

Problema

Engenharia de
Mecanica, elétrica

Frodugdo
Seguranga do

Trabalho

A |3 o|a|Compras

|l mfw|Produgdo
Engenharias

ltens n".
Recursos
Humanos

01 |Deformacio de peca

02 |Contaminacio de fornecedor

03 |Pecas riscos de fornecedor

04 |Bobinas sem protecio de filme protetor

Pecas com danos por presilha (cinta de

05 |amarracio)

Falta de calibres, paguimetros, e

06 [ferramentas em geral

Falta de procedimentos e instructes de

07 |trabalho

08 |Falta de EPI's

09 |Processo de capacitacdo ineficaz

10 |Prensa com folga (sem pressao)

11 |Desgaste da base da prensa

Calandra gerando tensio e compressao

12 |nas pecas

13 [Pouca Luminosidade

14 |Sistema de exaustio precario

15 |Areas de estogue ndo identificadas

16 |Piso de concreto

Produto final danificado no transporte ao

17 |cliente

18 |Pecas riscadas

Scrap de matéria prima por

19 |dimensionamento de cortes errados
Legenda: B: Responsavel 3. Supaorte A Avaliar acio

Fonte: Documentagéo interna

= | ®=|®=|2|x=|0ualidade

1| 2=
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=
A |AAa O

| ||| ||| 3=

A
A |A]l A |wn

Al S

Figura 22: Matriz de responsabilidade por departamento

Além da identificacdo das variaveis no processo de introducdo de novos produtos, foram
observados os seguintes fatores citados no levantamento de atividades a serem desenvolvidas no
processo de introducdo de novos produtos e que também contribuem para a variacdo do processo

produtivo, conforme Figura 23:
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LEVANTAMENTO DE ATIVIDADES A SEREM DESENVOLVIDAS

NECESSIDADES

1| DESENVOLVER A ESTRUTURAGAD DE ATIVIDADES POR POSTO DE TRABALHO

2| FAZER CATALOGACAD / IDENTIFICAGAD DO ESTOQUE DE MATERIAIS

L

LEVANTAMENTO DOS ITENS DE PRODUGAD DOS NOVOS PRODUTOS

CRIAR PROCEDIMENTD DOS PROCESS0SE PRODUTIVOS PARA NOWOE PRODUTOS

RELAYOUT DOS POSTOS DE TRABALHD

4
5| DESEMVOLVER AMEIENMTE COOPERATIVG EMTRE EQUIPA
&

7| \DENTIFICACAD DE AREAS DE PROCESSD

B|IDENTIFICACAD DE AREAS DE SEGURANGA

S| LEVANTAMENTC DE EPI's POR POSTD DE TRABALHD

10| CONTROLO DE DEFEITOS DE PROCESSO - FMEA

11| CAPACITACAD DOS COLABORADORES E NOWVOS COLABORADORES

Fonte: Documentacao interna

Figura 23: Levantamento de atividades

Apos a avaliacdo do levantamento de atividades na introducdo de novos produtos como possiveis

causas-raiz das falhas analisadas e discutidas entre as equipas envolvida, com base no levantamento de

atividades, foi utilizada a ferramenta 5W1H (Tabela 4) onde foram definidas as areas e equipas

responsaveis pela implementacao das respetivas sugestdes de melhorias, conforme reunides periédicas

desenvolvidas com as equipas e departamentos da empresa.

Tabela 4: Planeamento de A¢ao 5SW1H

. Area: Todas
TEERSRSES EORMULARIO DE PLANEAMENTO
Responséavel: Equipa da Qualidade
O Que? » Onde? (Area/ »
(Item (Reguoer:gével) Departamento/ Q(L;?;gg)' Por que? (Objetivo) Como? (Metodologia)
Figura 23) P setor/linha/Maquina/outros)
Equipa da Eng?® Evitar que cada colaborador Criagéo de
1 de Producgéo/ Processo Produtivo 30 dias desenvolva a atividade de procedimentos e
Qualidade forma particular (pessoal). instrucdes de trabalho.
Para ter controlo da entrada e .
Equipa do I saida de material evitando . Criar de controlo de
2 Stock 20 dias . inventario nas areas de
Stock paradas de linhas por falta de .
: Stock e almoxarifado.
material.
Equina da Emissédo de ordem de
3 Eqn ’jde Processo Produtivo On Criar controlo de materiais produgédo para
9" o€ demand em processo produtivo. introducéo de novos
Producéo
produtos.
Equipa da Eng? Evitar que cada colaborador Criagdo de
= . On S procedimentos e
4 de Producgéo/ Processo Produtivo demand desenvolva a atividade de instrucdes de trabalho
Qualidade forma particular (pessoal). ¢ (.T)
Evitar a falta de Crr'sgg\?agfogg::ias
5 Equipa RH Processo Produtivo Continuo | comprometimento da equipa .
no ambiente de trabalho desen_vol_vlmento
) profissional.
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Eg#'g%ga Criar estrutura definida de Re-layout dos postos de
9" O . . forma a colaborar com o trabalho e defini¢éo de
6 Producéo/ Processo Produtivo 20 dias ; .
Qualidade/ desem{o]mmento da matérias e ferramentas
SESMT atividade . dos postos.
Criar um ambiente propicio
. ao desenvolvimento das e x e
Equipa da Eng? . . g . Identificacéo fisica das
7 de Producio Processo Produtivo 15 dias athldaqgs evitando areas de producio.
desperdicio de tempo,
movimentacao e transporte.
Delimitacéo das éareas,
. . saidas de emergéncias
Equipa do ) I Criar um amblgnte Sequro e equipamentos de
8 Processo Produtivo 15 dias para desenvolvimento das ™
SESMT atividades de producio seguranga. Identificar
P cao. pontos de encontro de
emergéncia.
Levantamento de
. . . necessidades de EPI's
9 Equipa do Processo Produtivo 15 dias Bvitar acidentes de t‘rabalho de acordo com a
SESMT por falta de EPI’s. - .
atividade desenvolvida
pelo trabalhador.
Definir parametros para a Reunides programadas
Equipa da Eng? introdugé&o de novos produtos a cada introducéo de
10 de Producéo/ Processo Produtivo / Stock | Continuo | a partir de histéricos de falhas novos produtos para
Qualidade de introducdes de novos analise de histéricos de
produtos. FMEA'’s.
Falta de conhecimento e Egoggggaggz
’ . . habilidades interferem no P ¢
11 Equipa de RH Equipa de Trabalho Continuo resultado das atividades de Desenvolvimento
Profissional do
processo.
colaborador.

Fonte: Documentacao interna

4.2.3 - Avaliacao do impacto das falhas na introducao de novos produtos

Com base no levantamento de necessidades dos postos de trabalho e das necessidades de
melhorias no desenvolvimento da atividade de processos e, a partir da avaliacao do historico que a
empresa dispunha das variaveis do processo de introducao de novos produtos, constatou-se que para que
as mudancas realizadas atingissem um grau de aproveitamento satisfatorio, as equipas necessitariam de
interagir de tal maneira que as necessidades dos operadores fossem supridas no que concerne a
realizacdo de sua atividade. Estas necessidades sao por exemplo: a melhoria das condicdes de trabalho
em seus postos de atividade, programa de formacao utilizando-se um programa de capacitacao técnica e

mecanismos de reducéo de falhas.

Avaliou-se também o grau de conhecimento da equipa em relacdo ao processo e ao produto
tendo esta equipa influéncia no resultado da empresa, sendo que, para cada atividade foi avaliado o nivel
de conhecimento da equipa e atribuido a cada operador a atividade que mais se adequava ao seu nivel

de conhecimento e habilidade.

Em vista desta necessidade de interacdo entre equipas, definiu-se que além do processo de
qualidade, as demais areas da empresa (RH, Seguranca do trabalho, engenharia, Expedicdo) também

foram readequados de forma a contribuirem com as mudancas voltadas ao novo foco da empresa, pois
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observou-se que cada area atuante de forma direta ou indireta na introducdo de novos produtos tém a

responsabilidade pelo bom resultado final da implementacao do novo produto.

O processo de introducdo de novos produtos requer um grau de maturidade dos respetivos
departamentos de forma a permitir atingir o resultado planeado no decorrer da vida produtiva do novo
produto. Para tal resultado acontecer & necessario que haja acoes de implementacao por parte das
diferentes areas (equipas da engenharia de producdo, de processos, qualidade; areas estas que estao
diretamente ligadas ao processo de fabricacdo do novo produto, bem como os demais departamentos

sendo de forma indireta também responsaveis pelo resultado positivo desta fase).

Além desses fatores que afetardo o processo produtivo é necessario selecionar a equipa sendo
ela capaz de identificar possiveis nao conformidades ou potenciais pontos de melhorias nas

caracteristicas particulares do processo onde sera desenvolvido o novo produto.

A expertise da equipa em relacdo ao processo de introducdo de novos produtos resultard em
minimizar os desperdicios com possiveis alteracdes e custos nao dimensionados, apos finalizado o
processo de introducdo do novo produto. Esta equipa devera ter Anow-how (e ndo apenas feeling

evidente em processos de introducao de novos produtos, de acordo com Chase e Aquilano (1995).

E necessario & equipa selecionada para o processo de introducdo de novos produtos ter as
caracteristicas de conhecimento, habilidade e atitude, triade combinada a permitir a interacéo de forma
pratica em decisdes de melhorias nesta fase juntamente com os demais departamentos atuantes diretos

na introdu¢ao do novo produto.

Durante a definicdo das equipas responsaveis pela avaliacdo e definicdo das acdes a serem
tomadas no processo de introducdo de novos produtos foi constatado que a forma de capacitacdo dos
operadores de producdo ndo tomava em consideracdo as necessidades especificas das atividades a
desenvolver. Basicamente, o novo colaborador era selecionado pela vontade e necessidade de trabalhar
do mesmo somado com a necessidade de contratacao por parte da empresa recrutando assim 0s novos
operadores sem habilidades técnicas e sem conhecimentos especificos sobre os aspetos produtivos do

processo da empresa.

Dos departamentos de apoio citados, a area de recursos humanos tem influéncia direta no
resultado das atividades do processo produtivo, pois detém a responsabilidade pela selecdo da equipa
operacional futura do processo operacional da producdo. O fator de resultado do trabalho do

departamento de RH referente & identificacdo do potencial de cada pessoa, em conjunto com as areas de
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engenharia de producao, qualidade e engenharia de processo, ira direcionar aos atendimentos das

especificacdes técnicas de processo e requisitos de producao sendo estes satisfeitos.

Dado o grau de interacdo existente no processo de producédo diaria da empresa, a equipa de
qualidade do processo torna-se também responsavel em participar deste processo de atribuicoes
juntamente com a equipa de seguranca do trabalho. A equipa de seguranca do trabalho detém as
competéncias necessarias para observar as caracteristicas fisicas do colaborador em relacdo ao
desempenho de determinada atividade a ser realizada dentro do processo de introducao dos novos
produtos, conforme a NR17 que visa estabelecer parametros para a adaptacdo das condicdes de trabalho
as condicdes psicofisioldgicas dos trabalhadores, de modo a proporcionar um maximo de conforto,
seguranca e desempenho eficiente.

A equipa de qualidade possui as habilidades para identificar qual o grau de habilidade
profissional que o operador necessita para desenvolver tais atividades. Saber identificar na fase de
introducdo de novos produtos se o operador de producdo possui caracteristicas técnicas para
desempenhar as atividades da referida funcao, evitara futuramente que o mesmo possa sofrer desgastes

produtivos desnecessarios em suas atividades.

Em resumo, a avaliacdo do processo, da equipa de operadores e das atividades que serao
realizadas necessitam ser avaliadas simultaneamente de forma a abranger os aspetos que interferem na

qualidade do processo onde o produto sera produzido.

4.2.4 - Levantamento de informacoes do processo produtivo

Na empresa, com o auxilio da equipa de operadores e demais departamentos de engenharia de
producao e qualidade, foi realizado o levantamento de falhas que comprometem a eficiéncia e eficacia do
processo produtivo nas seguintes fases de producdo (manuseio, cortes, dobras, soldagem, lixamento,
embalagem, expedicao), ocorrendo falhas de acompanhamento, dificuldades na fase de entrega ao

cliente, além de dificuldades de montagem no local informado pelo cliente.

Focando o processo de introducao de novos produtos, as falhas detetadas no levantamento de
falhas do processo produtivo foram agrupadas nas seguintes categorias, utilizando-se o critério perda no

custo final do produto:

e Falhas leves: falhas ocorridas no processo produtivo, que foram retrabalhadas e ndo geraram

perda de material.
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e Falhas médias: falhas ocorridas no processo produtivo, onde o produto foi aceito pelo cliente
com algumas restricdes ou foi reaproveitado para confeccdo de novas pecas. A restricdo no
entanto gera perda de valor do produto sendo a mesma aceita pelo cliente a partir de uma

reducéo do preco acertado anteriormente.

e Falhas graves: quando ocorre a perda completa do produto devido a producdo inadequada e
também por deformacdo da peca, cortes, dobras, soldagem, corrosdo por produto quimico,

manuseio inadequado ou montagem errada que tenha gerado perda total do produto.

Mesmo sendo as falhas graves as de menor incidéncia, este tipo de falha gera um custo maior
em funcao da perda do material e atraso na entrega do produto ao cliente, pois o processo de aquisicao
de material demanda em meédia dois meses pois 0 mesmo nao é fornecido por uma empresa local. Por
estas razdes, durante o processo de producéo de introducdo de novos produtos, cuidados devem ser
tomados para evitar que as falhas detetadas em cada processo produtivo nao passem desapercebidos

sem a devida identificacao e controlo para a fase de producao seguinte do produto.

Isto se deve ao material, em seus respetivos processos, sofrer dobras, lixamentos, cortes e
soldagens para a confeccdo da peca. E, quando este produto possui ndo conformidades, a possibilidade
dele ser refugado & maior do que a possibilidade de ser retrabalhado, gerando desperdicios de tempo de

producao e material para a empresa além de custos com retrabalhos.

Apos ser apresentado a Direcdo da Empresa InoxManaus o levantamento dos custos de
retrabalho, realizados no processo produtivo e, relacionados com a falta de conhecimento e habilidades
dos colaboradores (pela forma de selecdo utilizada pela empresa), foi modificado o processo de selecéo,
integracao e capacitacdo do colaborador antes do mesmo desenvolver as suas atividades no processo

produtivo gerando a qualificacdo necessaria para o desenvolvimento da atividade.

No levantamento realizado, foram constatados os indices de falhas numa producao de 03
unidades de coifas por dia no terceiro trimestre de 2012, totalizando um volume de producéo de 216

unidades de coifas, conforme grafico da Figura 24:
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indices de falhas de producio (%) - 32 trimestre de 2012
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Fonte: Documentacao interna

Figura 24: Grafico de falhas - producio trimestral

O FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) do processo produtivo foi elaborado a partir dos
dados apresentados no Diagrama de Ishikawa e que interferem diretamente no resultado final dos novos

produtos, levando-se em consideracdo somente a analise do processo de producéo da coifa.

O processo de analise foi dividido em duas partes: a primeira referente as areas de producéo
que trata da confeccdo das pecas (corte), montagem, cortes, dobras, soldagem e polimento (Figura 25).
A segunda parte da analise deu-se nos processos de embalagem, expedicao e montagem no cliente
(Figura 26). Esta divisdo na analise do FMEA ocorreu pelo fato de ter-se avaliado que os esforcos seriam
melhor aproveitados se cada equipa tivesse como responsabilidade acompanhar o andamento e

resultados referente a equipa do respetivo FMEA.
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Fonte: Documentacao interna

Figura 25: FMEA da primeira fase do processo produtivo
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Fonte: DocumentagG&o interna

Figura 26: FMEA da segunda fase do processo produtivo
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Para a resolucao das prioridades de acao, a matriz GxUXT foi utilizada, com a participacdo dos

operadores da linha de producao onde foram listados os problemas que mais afetam o desenvolvimento e

desempenho das atividades do processo produtivo. Esta acao tornou os operadores de producao atores e

nao expectadores das acdes de resolucao de problemas do processo produtivo, dando um novo incentivo

a identificacdo de possiveis melhorias na qualidade nesta fase de producdo. Assim para cada FMEA

citado, foi gerada uma matriz GxUXT, conforme segue:

Para o FMEA da primeira fase do processo produtivo, que compreende as fases de confeccdo

das pecas (corte), montagem, cortes, dobras, soldagem e polimento, a prioridade de resolucédo

dos problemas é definida pela matriz GxUXT abaixo (Figura 27):

NOME DA PECA: Coifa ~ Modelo: COIFA  Equipa: Qualidade/ Produgaol Engenharia
ITEM N2 FASE DO PROCESSO PROBLEMA GRAVIDADE|URGENCIA| TENDENCIA | PRIORIDADE
1 CORTE torte errado, danos na peca 5 3 3 45
2 DOBRA e MONTAGEM dobras fora do padrdo, montagem errada 4 3 3 36
3 SOLDAGEM soldagem errada, respindo de solda, danos em pecas |4 4 4 g4
4 POLIMENTO néo polir, aplicar polidor indevidadmente 4 3 3 36
Fonte: Documentacao interna
Figura 27: Matriz GxUxXT da primeira fase do processo produtivo
e Para o FMEA da segunda fase do processo produtivo, que compreende as fases de embalagem,
expedicao e montagem no cliente, € mostrado pela matriz GxUxT abaixo (Figura 28) a prioridade
de resolucao dos problemas:
NOME DA PECA: Coifa ~ Modelo: COIFA  Equipa: Qualidade/ Produgaol Engenharia
ITEM N2 FASE DO PROCESS0 PROBLEMA GRAVIDADE|URGENCIA| TENDENCIA | PRIORIDADE
1 EMBALAGEM danos em pecas causadas por mal 4 3 4 48
acondicionamento, falha de inspecdo em produtos
ndo conforme, ndo identificacdo de produtos ndo
conforme
2 EKPEDI(;EO envio de pegas erradas ao cliente, danos em pecas |5 4 4 20
no processo de entrega
3 MONTAGEM NO CLIENTE Atraso na entrega/montagem, montagem erada, 5 5 4 100
danos em pegas na fase de montagem

Fonte: Documentag&o interna

Figura 28: Matriz GxUxT da segunda fase do processo produtivo
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A medida que os problemas sdo diagnosticados, ¢ gerado um relatério de acompanhamento
individualmente por posto de trabalho com as respetivas acoes de resolucdes dos problemas detetado no
posto de origem do problema. Isto permite ao operador identificar quando uma nova producdo esta
tendendo para o surgimento do mesmo problema. E, sendo observado esta tendéncia do processo
produtivo, é anotada esta divergéncia e levado para a reuniao seguinte. Nesta linha de acéo, utiliza-se o

ciclo PDCA a partir das informacdes dos dados constantes no FMEA e Matriz GxUxT.

4.2.5 - Estudo das acdes no processo de introducao de novos produtos

A acdo desenvolvida na empresa gerou mudancas significativas no processo de introducdo de
novos produtos. Levando-se em consideracao a situacao inicial do processo produtivo da empresa, com
um foco generalista, foi identificada pela equipa de producdo uma evolucao no tratamento dos problemas
vivenciados pelos colaboradores da empresa durante a producéo diaria, bem como o envolvimento das
areas e departamentos da empresa, visando mais agilidade nas respostas e nas resolucdes de problemas
de processo. O resultado da analise de dados do processo gerou graficos visuais que foram expostos no

inicio de cada linha de producao.

A empresa adotou a utilizacdo de indicadores de qualidade do produto COIFA onde diariamente
estes dados sao atualizados conforme o planeamento de producdo da COIFA. Para isto é gerado o grafico
de Pareto, sendo este atualizado com as informacdes dos maiores problemas detetados na producao
anterior. Deve-se considerar que, por se tratar de uma producdo com baixo volume de produtos, estes
dados sao tratados de forma diferenciada em relacdo aos dados de um processo de producéo que tenha

um fluxo maior de seu produto final.

Como esta empresa nao possuia documentado o processo de gestdo da qualidade, juntamente
com a caracterizacao do processo produtivo, foram desenvolvidos instrucdes de trabalho, procedimentos
e rotinas bem como a implementacdo de fato da politica da qualidade da empresa com base no
conhecimento pratico dos colaboradores em conjunto com a equipa de engenharia, a partir das

necessidades definidas pelo cliente.

No que concerne a melhoria do desenvolvimento da atividade de introducdo de novos produtos,
o treinamento e capacitacdo dos colaboradores possibilitou um maior envolvimento dos mesmos para
com os resultados produtivos da empresa. Levando-se em consideracao o Anow-how pratico da equipa de

producado que, por vivenciar as dificuldades do processo produtivo /7 /foco, permitiu que a engenharia da
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qualidade, producao e demais departamentos de apoio conseguissem criar uma nova metodologia de

tratamento das nao conformidades de producéo a partir dos requisitos do produto e do processo.

Com esta nova abordagem em trazer para a mesa de reunides os colaboradores, percebeu-se
mudancas comportamentais destes integrantes da equipa de producdo sendo que passaram a ter

influéncia direta na qualidade final do produto e no indice de defeitos na producao da coifa.

4.2.6 - Identificacao e implementacao de acoes de melhoria dos processos
produtivos

Através da utilizacdo de ferramentas, técnicas e metodologias da qualidade, foram
implementadas acdes diretas visando proporcionar a reducdo de custos da qualidade no processo de

introducao de novos produtos, a saber:

e Criacdo de um programa de capacitacdo periodico de responsabilidade da equipa de engenharia
de producao e qualidade, em parceria com o departamento de RH;

e Criacdo de procedimentos de introducdo de novos produtos visando o estabelecimento de
referéncias a serem seguidas no processo de producdo de novos produtos;

e Criacdo de instrucdes de trabalho para a introducao de novos produtos;

e Participacdo dos colaboradores nas decisdes pertinentes as alteracdes de /ayout dos processos
produtivos;

e Acompanhamento desde a pré-producdo (producdo piloto) do novo produto por todos os
componentes que fazem parte da equipa de novos produtos;

e Emissao de documentos de controlo de introducéo de novos produtos;

e Emissao de relatorio com as falhas detetadas e a analise de cada problema detetado;

e Realizacao de reuniao final referente ao processo de introducdo do novo produto;

e Emissao de documento final e arquivamento de cdpias controladas de todas as fases do produto

referente a introducdo do mesmo no processo produtivo.

Para tanto, foi divulgado na empresa as seguintes acdes que foram expostas no quadro de

informacdes do processo produtivo (Figura 29):
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INDICADORES DE ACOES |
OBJETIVOS: QUANTITATIVOS / ESTRATEGICOS / QUALITATIVOS

PRODUCAO * PRODUZIR
* INSPECIONAR PRODUTO
* REGISTAR FALHAS
* SEGREGAR PRODUTO DEFEITUOSO
* INFORMAR PROBLEMAS NOS POSTOS

* ACOMPANHAR PRODUC,&O

* IMPLEMENTAR MELHORIAS DE PROCESSO

*+ ATUALIZAGOES DE INSTRUGAO DE TRABALHO

* TREINAMENTO PRATICO DE PRODUCAO DO PRODUTO

* CONTROLO DE FERRAMENTAS E EQUIPAMENTOS DE

PRODUGAO
QUALIDADE = MONITORAR QUALIDADE DO PRODUTO
* TREINAMENTO PARA A QUALIDADE

* GERARE DIVULGAR INDICADORES DE FALHAS
* CRIAGCAO DE PADROES DO PRODUTO
* DARSUPORTE A PRODUGCAO

ENGENHARIA

inoxmenays

Fonte: Documentacao interna

Figura 29: Indicadores de acdo da empresa InoxManaus

Estas acdes de melhoria sdo da responsabilidade da engenharia de producéo e qualidade, sendo
enviado para analise para as equipas de producéo, RH, seguranca do trabalho, como referéncia no caso
de duvidas. As acdes supracitadas permitem que a empresa possua de forma organizada e documentada
o tratamento de nao conformidades e acbes corretivas e preventivas do produto coifa, que servira de

referéncia para as proximas pré-producdes deste produto.

4.3 ANALISE DO RESULTADO DA IMPLEMENTACAO

O ponto de partida da analise do resultado da implementacdo da metodologia pesquisa-acao
inicia-se por utilizar um modelo de custos da qualidade para avaliar a situacdo da empresa na introducao

de novos produtos.

A empresa apresentou melhoria no processo de introducdo de novos produtos tendo como

parametro o indice de reducao de falhas detetadas na fase de producdo normal do produto coifa.

Como pode-se observar no processo de introducdo de novos produtos pelo grafico da Figura 31,
o resultado final da implementacédo das ferramentas, técnicas e metodologias, resultaram na baixa do
indice de defeitos no processo produtivo corroborando de tal maneira que a utilizacao de ferramentas de
forma logica, com inicio, meio e fim e de facil entendimento por parte de todos os envolvidos, permitem

reduzir os custos da qualidade. Esta avaliacdo deu-se com o acompanhamento da engenharia de
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producao e qualidade, a partir dos seguintes relatérios, utilizando-se o modelo P-A-F, apresentado na

Figura 30:

CUSTOS DA QUALIDADE DO PROCESSO PRODUTIVO
CUSTOS DE PRE\.I"EM;iD
Regquisitos do produto ou servico
Planeamento da gqualidade
Garantia da qualidade (| planeamento da qualidade, avaliagdo do
produto final
Pré-producio, operaclo e testes de protdtipos.
Manuseio especial e estocagem especiais durante a produgio de
novos produtos
Treinamento
Supervisdo da qualidade em todos os estagios
CUSTOS DE AUALIAI‘.;E.B
Verificagdo de processo: inspegdo dos postos pela equipa da
qualdiade em conjunto com os operadores de processo
Auditorias de qualidade

Classifica E"u de fornecedores

CUSTOS DE FALHAS INTERMNAS

Desperdicio

Sucata

Retrabalhos ou reparos
Reinspecio
|Degradacdo

Analise de falhas

Fonte: Oakland, 1994

Figura 30: Modelo P-A-F utilizado no processo produtivo

As acdes de implementacdo do P-A-F permitiram & equipa uma pré-disposicdo para a
identificacdo de oportunidade de melhoria no processo produtivo do produto COIFA. Percebeu-se que a
implementacdo do processo de melhoria na introducao de novos produtos deu-se de forma satisfatoria e

os resultados obtidos atenderam as expectativas da gestdo e da equipa como um todo.

O grafico da Figura 31 mostra que as acdes implementadas na empresa resultaram de forma
significativa para a queda do indice de falhas no processo de producéo da COIFA. Nestes resultados, é

levado em consideracao o volume de 168 pecas de COIFAS produzidas no quarto semestre de 2012.
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indices de falhas de producgo (%) - 42 trimestre de 2012

6,00

4,00

2,00

Leves Médias Graves

0,00

18,00
16,00 indices de falhas de produgio
14,00 - Mé Periodo |Leves| Médias |Graves
Més D 9 1 0
12,00 Més E 6 0 1
D -
Més F 4 0 0
10,00
BE || Total | 19 1 1
8,00 BF

Fonte: Documentacao interna

Figura 31: Grafico de falhas apds acdes de melhorias - producéo trimestral

A partir dos resultados obtidos e das reunides de implementacdo das acdes de melhorias,

acordou-se a utilizacdo do Plano de Acdo do Processo de Montagem — PAPM. Este plano de acéo surgiu

da necessidade de um acompanhamento simplificado onde os proprios operadores de producdo tém

como responsabilidade atualizar e entregar o0 mesmo a engenharia de producéo e qualidade apds o

preenchimento do problema identificado. A estes departamentos, € atribuida a responsabilidade e

competéncia de definir qual acdo a cada problema identificado pelos operadores é da responsabilidade

das areas. Os resultados das acdes implementadas sdo apresentados na Reunido de Acdes de Nao

Conformidades e Oportunidades de Melhorias (RANCOM).
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A seguir, € mostrado o formulario do Plano de Acao do Processo de Montagem — PAPM (Figura

32):
Relatorio de Nao Conformidade e Agdo Corretiva Numere:
hoxmanays PAPM
= —— = Plang de Acko do Processo de Montagem Data:
. Frodufa Descngan do matenal
L Tomecedor ou epariamento Responsavel paa N Thola Fiscal
Wiote UtdeLote  [Ltde da Amaosira Litde Deleita
5 Impacto da iC:
|Conformidade
(Confiabilidade
Custo
Sequranga
Uata da WC:
Resp Diept: Resp: Dept:
4 Disposicao mediata OData: 1 I |10.Hesuladodadispos. medal:  Data: 1 [
Resp: Dept: Resp: Dept:
11, Causa rai da nao conformadade: Dat: [ |
Resp Dept:
12, Aches corretives para evitar a repetichs da NC: Dat: [ 1 |13 Datap/imglementacia Data: | [
Date: [ 1
Resp Dept:
14, Verificagan da implementag o da aglo cometiva Dats: | 15.gii|mmelm?
| |Sm
| o
| |Novo RENAC o*
Dos: Em caso de acio ndo eficaz, emitirum
ety RENAC (if it waas ot edficient, a new RENRAC
Resp: Dept: mibsd bt open)
16,
Aprovari DIMWIIIITO: Data: (|

Fonte: Documentagéo interna

Figura 32: Formulario do Plano de A¢ido do Processo de Montagem
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Para o correto preenchimento do formulario, foi colocado no verso do mesmo, os passos para a instrucao

de preenchimento do PAPM, conforme Figura 33:

INSTRUGOES PARA PREENCHIMENTO DO FORMULARIO
PLANO DE AGAO DO PROCESSO DE MONTAGEM

Notas.: 1-Preencher o formulario sempre com letras de forma.
2 - Nos campos de identificacdo, alocar o nome legivel e rubricar.
3 - Prazo para fechamento do RENAC: 15 dias

Campo Descricao Orientagéio para preenchimento Responsavel pelo preenchimento
1 |Produto Preencher sempre com o tipa de produto & modelo Emitente
2 |Fomecedor ou Departamento Fornecedor(RESP. externa) / Departamenta (RESP intema)| Emitente
3 |Respansdvel - Dept. pela NC Nome do Responsdvel - Dept. pela corregdo da NC Emitente
4 |Emitente - Dept. Nome do Emitente - Depto. gerador da NC Emitente
5 |Impacto da NC (N&o Conformidade) Marcar a(s) alternativa(s) Emitente e/ou Respansavel do Dept.emissor
6 |Abrangéncia da NC Marcar a(s) alternativa(s) Emitente
T |Descrico da NC Descrever claramente a NC Emitente
§  |Foto da NC (e necessdrio) Utilizar, se aplicavel Emitente

9 |Disposicio imediata Definir acdo (agdes) imediatas de contencio Emitente (em acordo com dreas envohidas)
10 |Resultado da disp. imediata Avaliar se a agdo de contendo é aplicavel e sequra? Emitente

11 |Causaraiz da NC Definir a origem da causa do problema Respansdvel pela NC

12 |Acfio comet. para evitar a repeticdo da NC |Detalhar a(s) medidas) a serem implem. p/ solugio da NC [Respansdvel pela NC

13 |Data para implementagda Data prevista para efetiva solucéo do problema Responsdvel pela NC

14 |Verif. da implementacdo da Acfo cometiva |Constatacdo da eficacia da acdo cometiva Emitente

15 |Acdo corretiva eficaz? As acdes implems. solucionaram definitivamente a NC?  |Emitente

16

Aprovacdo/ Departamento/ Data

Aprovacdo final do RENAC

Gerente do Depariamento emissor

NOTA:

Demais campos sd0 auto-explicativos.

Fonte: Documentagéo interna

Figura 33: Instrucio de preenchimento do PAPM

Para as oportunidades de melhorias e acdo de prevencao de problemas futuros e de nao

conformidades de uma forma geral, foi elaborado e implementado o Formulédrio Oportunidade de

Melhoria ou Acao Preventiva — o FOMAP, o qual foi gerado levando-se em consideracao a vivéncia do dia-

a-dia da equipa no processo produtivo (Figura 34).
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Verificagao da eficacia
A
apos implementagao |:| NAOEFICA

) Niamero:
romeee INOXMANAUS Formulario Oportunidade de Melhoria ou Agdo Preventiva
Emissor Responsavel pela avaliagao
Depart 1t Resp avel :> Depart t Resp avel Data de abertura:
Area
{ ) Produto Acabado ( ) Processo () Sistema Ambiental
() Material ( ) Sistema da Qualidade () Outros - Especificar:
Descrigao da Quando Quem Situagao
Potencial melhoria
ou Nao
Conformidade
Abrangéncia
Analise da Potencial
melhoria ou Nao
Conformidade Potencial
Relatério em anexo:
( )Nao { )Sim
Relatorio em anexo:
( )Nae ( )Sim
Ponto chave : O que serd feito, e como serd feito.
Comentario: Data de
I:l EFICAZ Responsével Depto.

fechamento

Ponto chave: A agdo implementada é eficaz? Ou seja, é capaz dgerar melhoria ou prevenir Ndo
Conformidade?

Figura 34: Formulario FOMAP

Fonte: Documentagéo interna

Uma das preocupacoes referente a criacao de controlos da qualidade de processo de novos

produtos para evitar a criacdo de um numero desnecessario de formularios e controlos, foi definido que,

para cada novo formulario gerado para a empresa referente ao processo de introducdo de novos

produtos, a proposta deste novo formulario deveria passar por um crivo de necessidade. Para isto, foi

gerado a PLANILHA DOS 7 FATORES, onde demonstra a definicdo dos processos necessarios ou ndo na

fase de introducdo de novos produtos. Esta planilha estd apresentada na Figura 35. A mesma foi

elaborada levando-se em consideracéo requisitos da norma NP IS09001:2008, como o citado no item

4.2.3 - Controlo de documentos - referindo-se a adequacdo antes de serem editados, suas revisoes e

atualizacoes.
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Fonte: Documentagéo interna

Figura 35: Planilha dos 7 fatores

Com este tipo de controlo espera-se evitar a criacdo de formularios e indicadores de qualidade

desnecessarios ao processo de introducao de novos produtos.
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5 Conclusoes

O trabalho de pesquisa-acao possibilita a interatividade da equipa a medida que as atividades
sao desenvolvidas, o que proporciona maior envolvimento da mesma, por permitir delegar
responsabilidades a cada integrante na fase de introducédo de novos produtos. Focou-se a necessidade de
envolver todos na empresa para a obtencdo dum resultado final eficaz. No entanto, foi de uma forma
geral constatado que o resultado de melhorias do processo produtivo advém do entendimento da

utilizacdo das ferramentas, técnicas e metodologias da qualidade.

Especificamente, para ter-se o referido entendimento das ferramentas é necessario dar formacéo
e autonomia/autoridade aos colaboradores e, & importante avaliar as habilidades/competéncias da
equipa na utilizacdo das mesmas, além da participacdo da equipa como um todo com foco na obtencéo

da melhoria de processos.

O foco de atencdo para a obtencdo da qualidade no processo produtivo de novos produtos é tao
relevante quanto a propria atencéo dada a qualidade no produto em si. A necessidade de se estruturar o
processo de introducdo de novos produtos a partir de analises, acompanhamentos, criacao de histéricos

e indicadores de qualidade possibilita a reducao de falhas em futuras implementacées de novos produtos.

Vale ressaltar que o maior beneficio em todo o processo de implementacdo da melhoria na
introducao de novos produtos foi o facto de se perceber que a interacdo e o esquema de cooperacao
entre os departamentos de qualidade, producao, engenharia e demais departamentos para o alcance da
reducao de falhas no processo produtivo, foi essencial e onde foi determinado que para as atividades de
introducao de novos produtos, esta estrutura de equipa seja continuada na mesma linha de acao:
respeitando-se as competéncias, conhecimentos e habilidades de cada integrante em prol da melhoria da

qualidade do processo produtivo.

Em termos de resultados, o presente trabalho buscou a implementacao de técnicas de qualidade
que pudessem ser utilizadas no processo de melhoria de novos produtos. E, considerando os custos da
qualidade proporcionais as falhas nos produtos, houve evidéncia da reducdo do nimero de falhas e
consequentemente a reducdo de custos. Ao longo do desenvolvimento das acdes, constatou-se duas

situacdes especificas a saber:

e Resultados positivos na implementacado de melhoria no processo de introducado de

novos produtos;
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e Dificuldades na implementacdo de melhoria no processo de introducdo de novos
produtos;
e Oportunidade de melhoria para trabalhos futuros no processo de introducdo de novos

produtos.

5.1 RESULTADOS POSITIVOS NA IMPLEMENTACAO DE MELHORIA NO PROCESSO DE
INTRODUCAO DE NOVOS PRODUTOS

Os pontos fortes detetados no desenvolvimento da implementacado de melhoria no processo de

introducao de novos produtos foram:

e Participacao e interesse das equipas, em especial dos operadores de producao, por
atuarem de forma intensa nas decisdes dos processos de introducdo de novos
produtos;

e A valorizacdo do potencial de conhecimento, habilidades e atitudes de cada integrante
no processo de melhorias e reducao de custos;

e A utilizacdo de ferramentas da qualidade a partir da aceitacdo das limitacdes técnicas
dos operadores de producao gerando interesse nos mesmos em conhecer a forma de
utilizacdo e implementacéo das mesmas;

e A participacdo da Direcdo da Empresa através do incentivo para as implementacdes
efetivas das acdes de melhorias por estabelecer “pontes” entre as areas da empresa;

e Avalorizacado do trabalho em equipa para atingir o processo de melhoria da empresa.

e Referindo-se ao trabalho aqui apresentado, constatou-se que a reducdo dos custos esta
diretamente ligado as acdes de melhorias realizadas nos processos de introducao de

novos produtos.

5.2 DIFICULDADES ENCONTRADAS NA IMPLEMENTACAO DE MELHORIAS NO
PROCESSO DE INTRODUCAO DE NOVOS PRODUTOS

Da mesma forma como houve pontos fortes no processo de melhoria na introducdo de novos
produtos, também constatou-se dificuldades que, ndo sendo resolvidas, podem gerar empecilhos para o

processo de melhoria. Assim, foram constatadas as seguintes dificuldades:
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A empresa ndo possuia critérios e controlos de qualidade no processo de introducéo de
novos produtos;

A falta do controlo de qualidade nos processos de producdo também dificultou as
analises das falhas das causas de variacdo do processo de introducdo de novos
produtos;

A politica de qualidade da empresa nao foi implementada apds sua elaboracado o que
gerou uma falta de cultura e certa resisténcia inicial por parte das equipas integrantes
da empresa;

Os registos das entradas de novos produtos nao apresentavam consisténcia de
informacdes pois 0s mesmos ndo eram concluidos até a fase final do processo de
introducao de novos produtos;

Muitas acdes de correcao de problemas detetados no processo de introducéo de novos
produtos eram resolvidos na cordialidade entre a empresa e os fornecedores,
operadores, equipas de apoio, nao tendo registos fiaveis para a avaliacdo dos processos

de introdugédo de novos produtos.

Ap6s a reestruturacao do processo de introducdo de novos produtos a empresa optou

por continuar o trabalho de melhoria no processo de introducdo de novos produtos, pois

observou através de feedback das equipas integrantes da empresa, a necessidade da

permanéncia e manutencdo do programa de melhorias implementados na empresa Inox

5.3 OPORTUNIDADE DE MELHORIA PARA TRABALHOS FUTUROS NO PROCESSO DE
INTRODUCAO DE NOVOS PRODUTOS

Desta forma, o trabalho apresentado sugere que novas pesquisas e estudos relacionados ao

tema abordado sejam efetuados de maneira a contribuir para o estudo das melhorias do processo de

implementacdo de novos produtos. Os estudos relacionados com este tema contribuirdo para que as

empresas possam reduzir os custos com a qualidade do novo produto no decorrer da vida produtiva do

respetivo produto, pois as acdes aqui implementadas deram oportunidade para melhorar 0s processos

Buscou-se difundir a necessidade da acdo conjunta das equipas para que os resultados obtidos

permitissem ser oriundos da participacao de todos os envolvidos. Procurou-se mostrar a necessidade da
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interacdo das equipas para que a melhoria no processo de introducdo de novos produtos pudesse ser

realizado com sucesso a partir da utilizacao de ferramentas e técnicas da qualidade.

Para trabalhos futuros ficam as seguintes sugestoes:

e A avaliacdo das melhorias do processo de introducdo de novos produtos dar-se-a em
conjunto com todas as areas envolvidas;

e As equipas de engenharia de producao e qualidade necessitam ouvir e avaliar as
experiéncias e conhecimentos dos demais integrantes das equipas do processo
produtivo;

e A aplicacdo dos estudos aqui realizados pode ser implementada em empresas que
apresentam caracteristicas similares na resolucao dos problemas;

e A utilizacao das ferramentas e técnicas da qualidade necessitam ser implementadas de
forma clara e concisa a todos os participantes das tomadas de decisdes, incluindo os

operadores de producao.
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