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EMPRESA DO SETOR METAL MECANICO

RESUMO

A intensa procura por status ou posicdes de status no mercado, tem proporcionado
uma busca cada vez mais competitiva entre as empresas, que para ser manterem no
mercado deve estar constantemente efetuando melhorias em seu processo produtivo,
tendo como base ferramentas e métodos. Assim, objetivo deste artigo é, portanto,
é apresentar com o auxilio das ferramentas Advanced Product Quality Planning
(APQP) - ou traduzido para o portugués como Planejamento Avancado da Qualidade
do Produto (PAQP) - e FMEA uma maneira eficiente de classificar e Tistar os
riscos existentes no processo de postergacdo dos produtos em uma empresa do
setor metalmecanico, que para fins de confidencialidade da mesma sera nomeada
na presente pesquisa como Empresa Zeta, garantindo uma maior eficiéncia no
processo de fabricacdao dos sidecars. A partir deste trabalho, foi possivel
concluir que o APQP é de suma importancia para a fabricacdo e/ou postergacdo da
fabricacdo dos produtos de uma organizacdo, jd que com o auxilio da metodologia
FMEA, torna-se possivel a visualizacdo para realizar a resolucdo destes
gargalos, ao mesmo passo que evita o aparecimento de novas falhas, originadas
da sua falta de prevencdo no processo de producdo dos sidecars na Empresa Zeta.

Palavras-Chave: producdo enxuta. advanced product quality planning (apgp).
padronizacdo. inddstria. metalomecdnico.

INTEGRATION OF THE ADVANCED PRODUCT QUALITY PLANNING
(APQP) METHODOLOGY FOR STANDARDIZATION OF PRODUCTS IN
A COMPANY IN THE METALWORKING SECTOR

ABSTRACT

The intense search for status or status positions in the market has provided an
increasingly competitive search among companies, which in order to remain in
the market must constantly be making improvements in their production process,
based on tools and methods. Thus, the objective of this article is, therefore,
to present, with the help of Advanced Product Quality Planning (APQP) and FMEA
tools, an efficient way of classifying and Tisting the existing risks in the
postponement process of products in a company in the metalworking sector, which,
in order to confidentiality purposes, it will be named in this research as
Empresa Zeta, ensuring greater efficiency in the sidecar manufacturing process.
From this work, it was possible to conclude that the APQP is of paramount
importance for the manufacture and/or postponement of the manufacture of the
products of an organization, since with the help of the FMEA methodology, it
becomes possible to visualize to carry out the resolution of these bottlenecks,
while preventing the appearance of new failures, originating from its lack of
prevention in the production process of sidecars at Empresa Zeta.

Keywords: 1lean production. advanced product quality planning (apgp).
standardization. industry. metalworking.
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" INTRODUGAO

A intensa procura por status ou posicOes de status no mercado, tem
proporcionado uma busca cada vez mais competitiva entre as empresas, que para ser
manterem no mercado deve estar constantemente efetuando melhorias em seu processo
produtivo, tendo como base ferramentas e métodos. Segundo Gongalves (2000, p. 13) “o
futuro vai pertencer as empresas que conseguirem explorar o potencial da centralizacdo
das prioridades, as ac0es e 0S recursos nos seus processos”.

Desta maneira, as mudancas 1impostas pela globalizacdo tém se tornado
preponderantes para a determinacdo de um novo vinculo entre as condi¢bes trabalho, o
gerenciamento, a aprendizagem e a capacidade dos funcionarios para atuarem e colaborarem
para o crescimento das organizacGes (CONTE; DURSKI, 2002). Nesta nova visualizacdo do
mercado, fez com que as empresas adotassem uma visdo mais abrangente para garantir a
inclusdao de aprimoramentos que ocorrem na linha de producdo, elevando desta maneira, o
controle de qualidade que é exigido pelo cliente e que é fornecido pelos seus
concorrentes.

Os modelos de sidecars (dispositivo inseridos lateralmente as motocicletas),
utilizados anteriormente para efetuar o deslocamento de militares durante as disputas
territoriais ocorridas na Segunda Guerra Mundial, passaram a transportar diversos
produtos, possibilitando uma maior comodidade ao cotidiano da sociedade. Para Moreira
(2015, p. 2) os primeiros modelos de sidecar foram criados “pelo exército alemdo no
periodo da Segunda Guerra Mundial com a finalidade de possibilitar que os vefculos da
época pudessem transportar uma quantidade maior de soldados do Eixo para combater nas
linhas de frente contra o exército Aliado™.

Nas indistrias, em especial no setor automobilistico, é comum a elaboracdo
de um planejamento estratégico que tenha a finalidade de desenvolver novas formas de
producdo, tendo como base as premissas fornecidas pelos fornecedores e consumidores, ja
que grande parte dos requisitos deve ser definida pelos clientes, que valorizam ainda
mais a importancia de sua opinido para a fabricacdo dos produtos. Alguns requisitos sao
especificos deste segmento. Um dos instrumentos bastante divulgados em empresas
multinacionais para a visualizacdo das etapas de planejamento e desenvolvimento destes
requisitos para a fabricacdo é a utilizacdo da metodologia denominada como Advanced
Planning Quality Product (APQP).

0 objetivo deste artigo é, portanto, é apresentar com o auxilio das
ferramentas Advanced Product Quality Planning (APQP) - ou traduzido para o portugués
como PTanejamento Avancado da Qualidade do Produto (PAQP) - e FMEA uma maneira eficiente
de classificar e Tistar os riscos existentes no processo de postergacdo dos produtos em
uma empresa do setor metal-mecanico, que para fins de confidencialidade da mesma serd
nomeada na presente pesquisa como Empresa Zeta, garantindo uma maior eficiéncia no
processo de fabricacdo dos sidecars.

Stamatis (2003) salienta que a utilizacdo da metodologia FMEA permite
classificar as falhas de acordo com o grau de significancia, além de demonstrar de forma
sistemdtica o conjunto de acles e recomendacbes que serdo essenciais para eliminar o0s
problemas existentes na linha de producdo da organizacao.

Desta forma, com a finalidade de demonstrar o tema com maior poder de exatiddo, elaborou-

se um trabalho mediante os conhecimentos sistematizados disponiveis em métodos, técnicas

e procedimentos de cardter técnico e cientifico. Por esse motivo, esta pesquisa foi
caracterizada como exploratoria e de cardter qualitativo, pois para Gil (2008), jd que

este tipo de pesquisa tem a finalidade de proporcionar aos autores maior grau de
familiaridade com o problema, tornando possivel a evidéncia de uma problemdtica de forma

clara e objetiva. Rampazzo (2005) informa também que a pesquisa de cardter descritivo y
“observa, registra,—analisa—e correlaciona os fatos e fenbmenos, sem manipu1é-1os”,ﬂ,ff/
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A0S resultados da pesquisa.

do assim, uma andlise sem < esquisador visualize os fatos sem in

E por fim, o autor Godoy (1995) evidencia ainda que este tipo de pesquisa
permite que pesquisadores vao “a campo buscando “captar” o fendmeno a partir da
perspectiva das pessoas nele envolvidas, considerando todos os pontos de vista
relevantes” para atingir o problema em sua esséncia.

GESTAO DA QUALIDADE

A Gestdo da Qualidade pode ser visualizada como um agrupamento de acdes de
carater operacional e gerencial que visa garantir os produtos/processos estejam sendo
realizados em conformidade com as diretrizes esperadas pelos consumidores e pelos 6rgaos
de cardter nacional e internacional (MONTGOMERY, 1996). Carvalho e Paladini (2005) apud
MOREIRA (2017) salienta ainda que “a Gestdo da Qualidade tem o objetivo de propor
técnicas que melhorem o resultado das organizactes e que auxiliem desta maneira, na
minimizacdo dos defeitos existentes na linha de producdo”.

Hragdesky (1997) evidencia também que a finalidade da Gestdo da Qualidade é
a de tornar todos o0s processos produtivos mais eficientes e com uma garantia de sdo
realizados com base na melhoria continua pré-estabelecida pelos gestores da organizacdo.
“A melhoria continua pode ser visualizada com uma filosofia que tem como principio a
producdo com qualidade, reduzindo o tempo e padronizando 0S processos necessarios para
se agregar valor a um produto” (MOURA, 1994 apud MOREIRA, 2017, p. 4).

A Gestdo da Qualidade permite demonstrar indicadores que confiabilidade e
satisfacdo para os empreendimentos e para os seus clientes. A figura 1, apresentada
abaixo correlaciona as atividades relacionadas com o Gerenciamento da Qualidade ao
cendrio atual.

Figura 1 - Atividades relacionadas com a Gestdo da Qualidade.

Melhona do ;
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Instrumentos da \
Qualidade Protecdo no Foco nos Recursos
Fornecedor Humanos

Fonte: Adaptado de Mahdiraji et al. (2012).

A Gestdo da Qualidade tende a concentrar suas premissas no principio da
melhoria continua, e para alcancar tal realizagcdo, torna-se necessdrio a incidéncia de
integracdo que viabilize as acdes intermedidrias que possuem interligacdo entre o
capital intelectual (Recursos Humanos), os Fornecedores, o Trabalho em Equipe com o
Planejamento Estratégico que visa uma Lideranca fornecida aos demais colaboradores
(Empowerment), pois através desta forma de gerenciamento, torna-se possivel realizar
que serd visivel tanto para os consumidores quanto para os membros envolvidos no processo
produtivo do empreendimento (MOREIRA et al., 2015).
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0 Advanced Product Quality Planning (APQP) - ou Planejamento Avancado da
Qualidade do Produto (PAQP) - tem como meta uma efetiva comunicacdo com todos os setores
envolvidos no desenvolvimento do produto integrando todos os componentes dos grupos que
vierem a ser formados, com responsabilidade nesse processo. 0s grupos sdao estruturado
com a finalidade de realizar todas as etapas do processo do APQP nos tempos requeridos,
buscando uma reducdo ou eliminacdo dos problemas ao garantir a qualidade bem como a
minimizacdo dos riscos de baixa qualidade no Tlancamento do produto (CHRYSLER; FORD,
2008).

De acordo com Baird e Hu (2011) o APQP tem em sua estrutura os requerimentos
necessarios para o fornecedor planejar um produto com a qualidade esperada pelo cliente.
Para Mantovani e Juanior (2005) esta metodologia auxilia nas atividades que estdo
correlacionadas ao sistema de qualidade das organizacbes, a comunicacao entre diversos
setores, consumidores e fornecedores, apoiando a postergacdo do produto durante o seu
processo de fabricacdo. Dentre outros objetivos almejados com a utilizacdo do APQP,
destacam-se também: a identificacdo de possiveis problemas e eventuais mudancas de
projeto nas etapas iniciais; a identificacdo de itens criticos a serem controlados e
eliminacdo de prdticas desnecessdrias para o processo de producdo. Miguel e Gonzalez
(2000) fazem uma sintese destes objetivos do APQP em: atender de maneira eficaz as
expectativas do cliente quanto aos prazos e a qualidade do produto (figura 2).

Figura 2 - As 5 fases do Processo de APQP.
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Fonte: Miguel e Gonzalez (2000).

Na primeira fase do APQP denominada: “Planejamento e Definicdo do Programa”,
as necessidades e as expectativas do produto final pelo cliente sdo determinadas. No
segundo momento, sdo desenvolvidas as caracteristicas do projeto incluindo também a
construcdo de protétipos para serem avaliados. O processo de planejamento da qualidade
do produto assegura uma revisdo ampla e critica dos requisitos da engenharia e de outras
informacOes técnicas relacionadas. Na terceira fase, as principais caracteristicas para
se desen r-um sistema dem : e seus respectivos planos de controle para obt
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~ produtos—de qualidade sdo deseﬁVBTv+ée§mHA§ caracteristicas principais de vali
~_~processo de manufatura ocorrem por meio de Uma=avaliacdo de uma “corrida=piloto” de
-~ producdo para certificar se o produto desenvolvido atende as-necessidades do cliente.
' No Gltimo momento, os resultados sdo avaliados quanto a efetividade do esforco de
planejamento da qualidade do produto, ou seja, quando todas as causas comuns e especiais
de variacdo se apresentam. Esta (ltima fase denominada: “feedback, avaliacdo e acOes
corretivas” é considerada uma fase de melhoria continua, e ndo possui evento de
finalizacdo.

A expectativa de um desenvolvimento de produto acompanhado pelo APQP é que,
ao final do processo, todas as atividades previstas estejam concluidas. A realizacdo
dessas atividades busca garantir que o produto tenha qualidade no seu lancamento e ao
longo da sua vida de producdo. Essa expectativa é suportada pela validacdo de produto
e de processo, sendo que a validacdo de produto busca a qualidade do produto analisado
no momento do Tlancamento e a validacdo do processo, a repetitividade do processo de
producdo do produto ao longo de tempo, sem degradacdo das caracteristicas do produto
por questdes de variacdo de processo (DIAS, 2003).

FMEA

A Andlise de Modos e Efeitos de Falhas, ou FMEA (Failure Mode and Effects
Analysis) é wum instrumento de cardter analitico que possibilita “identificar e
documentar de forma sistemdtica falhas em potencial, de maneira a elimind-las ou reduzir
suas ocorréncias por meio de um processo de aplicacdo estruturado” (ROMEIRO FILHO et.
al, 2010).

Miguel (2001) informa também que a partir da utilizacdo deste método tornando
possivel evidenciar os possiveis gargalos que ocorrem da linha de producdo, tal como a
decorréncia de suas causas e, com isso é possivel definir atividades que servem de
prevencdo contra acidentes.

Para a realizacdo do cdlculo que esta relacionado com a implantacdao do FMEA
nas organizacdes, Stamatis (2003) considera trés vertentes para identificar o grau de
significancia dos gargalos, sendo eles: o grau de Severidade (S) das falhas, a incidéncia
ou a Ocorréncia (0) das mesmas e como elas podem ser Detectadas (D).

Palady (1997) evidencia que a severidade geralmente é quantificada através de
uma escala que varia entre 1 a 10. Para Moreira (2017, p. 5) “esta escala dissemina a
magnitude dos valores aumenta a medida que hda um aumento na gravidade do gargalo”,
conforme é registrado por Palady (1997) no quadro 1.
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Quadro 1 - Demonstracdo da Escala de Severidade.

i

(APGP)

-

Miguel

DESCRICAO

CRITERIO GRAU

Efeito nio percebido pelo cliente.

Sem Gravidade 1

Efeito bastante insignificante, percebido pelo cliente; entretanto. ndo faz com
que o cliente procure o servigo.

2
Baixa Gravidade

Efeito mnsignificante, que perturba o cliente, mas nio faz com que procure o
Servigo.

3

Efeito bastante msignificante, mas perturba o cliente, fazendo com que
procure 0 Servigo.

Efeito menor, inconveniente para o cliente; entretanto, nio faz com que
Procure o servigo.

Gravidade 5
Moderada

Efeito menor, inconveniente para o cliente, fazendo com que o cliente
procure o Servigo

Efeito moderado, que prejudica o desempenho do projeto levando a uma
falha grave ou a uma falha que pode impedir a execugio das fungdes do
projeto

Gravidade Alta

Efeito significativo, resultando em falha grave; entretanto, nio coloca a
seguranga do cliente em nisco e ndo resulta em custo significativo da falha

Efeito critico que provoca a insatisfagio do cliente, interrompe as fungdes do
projeto, gera curso significativo da falha e impde um leve risco de seguranga
(ndo ameaga a vida nem provoca incapacidade permanente) ao cliente

Gravidade Muito

Perigoso, ameaca a vida ou pode provocar incapacidade permanente ou outro
custo significativo da falha que coloca em risco a continuidade operacional
da orgamizagio

Alta
10

Fonte: Palady (1997).

(2001) enfatiza também que esta é uma relacdo das estimativas de

ocorréncia combinadas com as ocorréncias de um determinado gargalo. O quadro 2 demonstra
a escala de percepcdo da ocorréncia, que também varia em uma escala de 1 a 10.

Quadro 2 - Escala de Avaliacdo de Ocorréncias.

DESCRICAO CRITERIO GRAU

Extremamente remoto, altamente improvavel Probabilidade Remota 1
Remoto, improvavel . . 2

- Probabilidade Baixa
Pequena chance de ocorréncia 3
Pequeno nimero de ocorréncia 4
Espera-se um numero ocasional de falhas Probabilidade Moderada 5
Ocorréncia moderada 6
Ocorréncia frequente . 7

— Probabilidade Alta
Ocorréncia elevada 8
Ocorréncia muito elevada 9

- Probabilidade Muito Alta
Ocorréncia certa 10
Fonte: Palady (1997).
Entretanto, Miguel (2001) destaca que estes findices permitem que

as

organizacOes visualizem imperfeicBes que ndo refletem nos niveis de qualidade reais ou
de alguns setores da organizacdo. Para tanto, a fim de identificar o percentual de
ocorréncia, foi desenvolvida, por Palady (1997), uma estimativa que explana a escala de
ocorréncia (quadro 3), fazendo com que seja possivel demonstrar que a incidéncia de uma
determinada falha. Este percentual pode variar em uma escala de 1 a 10.
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QuadroHﬁ;:gﬁﬁta4aﬁE§£pentua1 de Ocorréncias.

Menos de 0.01% 1
0,011-0.20
0,210 - 0.60
0.61-2.00
2,001 - 5,00
5,001-100

10.001 - 15,00
15,001 - 20,00
20,001 - 25,00
Mais de 25%

Fonte: Palady (1997).

Wl |~ ||| & |wWw|

—
L=

Com base nestas trés variaveis (Severidade, Ocorréncia e Deteccdo), é possivel
a realizar de um parametro que permita seguir os modos de falha que causam mais risco
a linha de producdo (STAMATIS, 2003). De acordo com Moreira (2017, p. 6) “o método
utilizado para obter essa priorizacdao é a multiplicacdo dos valores obtidos para os
trés indices (NPR=SxDx0) e, a partir deste resultado é calculado o RPN (Risk Priority
Number) ou NPR (Numero de Prioridade de Risco)”. O quadro 4, exemplifica a avaliacdo do
NPR.

Quadro 4 - Pontuacdo do NPR.

Avaliacao Pontuacao de Risco
Baixo 1-50
Meédio 50 - 100
Alto 100 - 200
Muito Alto 200 - 000

Fonte: Adaptado de Miguel (2001).

Para Miguel (2001) a aplicacdo do FMEA garante um maior poder de evidéncia
dos gargalos existentes no processo produtivo, jd que permite demonstrar os modos de
risco/falhas que ocorrem, ou que poderdo ocorrer no processo em evidéncia.

METODOLOGIA

A implantacdo da metodologia Advanced Product Quality Planning (APQP) foi
realizada a partir de um estudo tedrico para que se pudessem identificar as maneiras de
utilizar este instrumento juntamente com metodologia FMEA (Failure Mode and Effects
Analysis) como instrumentos impulsionadores para o processo de melhoria continua dos
sidecars fabricados pela Empresa Zeta. Em seguida, possibilitar maior compreensdo e
eficiéncia dos dados analisados quanto aos resultados pesquisa desenvolveram-se
formuldrios, compostos por questdes abertas e fechadas, aplicados a todos os doze (12)
colaboradores da organizacdo. Os dados posteriores desta pesquisa foram obtidos através
da andlise em sites, artigos de cardter técnico-cientificos, 1ivros, monografias, teses
e dissertac0es.

As questdes contidas nos formuldrios tratam sobre a organizacdo estratégica
do empreendimento, sobre a producdo dos equipamentos, a missdo, a visdao e os objetivos
da empresa. Além disso, os formularios serviram também para identificar os possiveis
fatores que influenciam no gargalo do processo produtivo, bem como, avaliar a opinido :
dos envolvidos no processo de melhoria e monitorar os resultados obtidos em todo o =
processofge,fabricagéo'dOS"sidecargxfggficados pelo empreendimento evidenciado. _—

=
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“ANALISE DOS RESULTADOS
=

Com base nas informacoes coletadas, foi desenvolvida uma proposta para a
implementacdo dos conceitos da metodologia Advanced Product Quality Planning (APQP) no
processo de producdo dos sidecars fabricados pela Empresa Zeta. A primeira atividade
elaborada para esta proposta foi a realizacdo de uma reunido para que todos os gestores
e colaboradores pudessem fornecer os dados sobre como é o funcionamento dos sidecars e
como é realizado o processo de fabricacdo dos equipamentos da organizacdo. Para
Vasconcelos (2009) a execucdo de uma melhoria s6 se torna bem-sucedida quando todos 0s
colaboradores compreendem as razdes pela qual o empreendimento deve sofrer adequacodes
para atender as novas demandas do mercado.

Desta forma, com base nas informacbes adquiridas, foi possivel definir os
objetivos estratégicos para a elaboracdo de uma andlise eficiente e que beneficiasse
tanto colaboradores quanto os consumidores que 1irdo consumir oS produtos do
empreendimento em evidéncia. Para Moreira (2017) a implantacdo de uma metodologia sé se
torna eficiente para o empreendimento, quando em seu planejamento sdo evidenciados todos
0s fatores que agregam valor tanto para os clientes quanto para os colaboradores.

Desta forma, a partir da reunido realizada com os colaboradores foi possivel
obter informacdoes para a elaboracdo desta metodologia, entretanto, para desenvolver
este estudo e aplicar a metodologia APQP torna-se indispensdvel a elaboracdo de um banco
de dados com informacdes sobre as possiveis causas e modos de falhas que podem ocorrer
no processo produtivo da organizagdo. Por esse motivo, a primeira etapa do
desenvolvimento desta melhoria foi a de analisar, através do método FMEA, todos os dados
de falhas contidos na linha de producdo. Esta andlise FMEA foi adquirida através de um
Tevantamento realizado com a colaboracdo dos funcionarios e gestores (quadro 4). Todos
os fatores observados foram inseridos em um quadro que os classifica de acordo com a
sua Severidade (S), Ocorréncia (0), Deteccdo (D) e o Nimero Prioridade de Risco (NPR)
- obtido através da equacdo NPR =S x 0 x D. O Quadro 5 demonstra o cdlculo FMEA do
processo de fabricacdo dos sidecars.

Quadro 5 - Andlise FMEA do processo de fabricacdo dos sidecars.
PRIORIDADE (GRAU)

RISCO (S) (NPR) DE RISCO
1. Incoeréncia nas especificagdes dos clientes 5 4 |1 20
2. Incidéncia de trincas longitudinais 9 4 | 2 72 RISCO MODERADO
3. Incidéncia de porosidades/impurezas na solda do chassi 8 4 | 2 96 RISCO MODERADO
4. Quebra da Carenagem 9 6 | 6 324
5. Desgaste da Solda 10 6 | 4 240
6. Parte elétrica instalada incorretamente 9 7|6 378
7. Erro na fabricagéo do chicote 5 5|7 175
8. Quebra do chassi do sidecar 9 5|6 270
9. Quebra do chassi na motocicleta 7 2 1 14
10. Falta de Matéria Prima 4 4 |1 16
11. Erro de comunicagao na fabricagéo do sidecar 4 5|1 20

Com base na andlise realizada pela metodologia FMEA, pode-se analisar as
falhas que existem no processo de fabricacdo, bem como o seu NPR. Entdo para diagnosticar
de forma mais efetiva estas falhas foram definidos alguns procedimentos que servirdo de
auxilio para que os colaboradores possam se basear para evitar e/ou resolver a falha
existente no processo de fabricacdo dos sidecars fabricados pela Empresa Zeta.
Entretanto, para que a organizacdo sempre possa se atualizar quantos as eventuais falhas
que podem ocorrer na linha de producdo do empreendimento em andlise, foram definidos o5
alguns parametros para-que 0s. co]aboradores possam se basear caso ocorra um gargalo ndo P
previstos -anteriormente. =
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orém, devido a falta trole preciso na demanda dos
a organizacdo, ndo se torna possivel que tores tenham um contr e estoque
especifico para cada produto fabricado. Desta forma, para dar-continuidade ao processo
de padronizacao dos sidecars, foi desenvolvido um planejamento com o objetivo de unificar
0 processo de fabricacdo dos equipamentos.

A partir desta andlise foi possivel elaborar um esquema que possibilitasse a
visualizacdo de uniformidade do processo produtivo do empreendimento (figura 3).

Figura 3 - Esquema de Postergacdo dos Sidecars fabricados pela Empresa Alfa.
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Desta forma, com base na visualizacdo da figura 3, foi possivel demonstrar
aos colaboradores que o processo produtivo agora é realizado de forma postergada, ou
seja, a montagem final ocorre apenas com a existéncia de uma demanda. Porém, este
esquema ndo possibilita que os colaboradores e gestores verifiquem todas as etapas das
etapas da linha de producdo por esse motivo, foi elaborado um fluxograma que demonstrasse
todos 0s processos produtivos que dao origem aos sidecars fabricados pela Empresa Zeta
(Apéndice A).

A partir deste novo fluxograma, foi possivel separar a fabricacdo do sidecar
em trés grupos: fabricacdo do chassi, fabricacdo da parte elétrica e montagem do sidecar.
Desta maneira, como o sidecar passou a ser fabricado por postergacdo de pecas, a parte
referente a fabricacdo do chassi e da parte elétrica podem ser fabricadas para estoque,
pois independentemente do estilo de acoplagem for adquirido pelo cliente, serd possivel
que aproveitar as pecas fabricadas na linha de producdo.

Entretanto, apesar desta nova maneira de reducdo dos custos de fabricacdo dos
sidecars, pode-se ocorrer falhas no processo de armazenagem das pecas de postergacdo,
neste caso, para prevenir que estas pecas sejam danificadas ou estejam com alguma falha
de fabricacdo, foi desenvolvido, juntamente com os gestores, um manual interno que tem
a finalidade de prestar informacdes sobre o novo processo de fabricacdo dos modelos de
sidecar e como deve ser realizado o armazenamento para que as pegas previamente
fabricadas ndo estejam danificadas no momento da montagem final do sidecar.

Esta nova forma de se fabricar os sidecars ofereceu uma rentabilidade de
superior a 10% em cada produto vendido, pois a fabricacdo atual segue o tempo de setup
da mdquina e ndo apenas a demanda dos clientes.

Passando-se um més apds o periodo de andlise, foi possivel verificar que em
' ecars fabri s ve uma reducdo considerdvel no tempo da fabricaca
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dos produtos desenvolvidos pela organizacdo (fiaﬁFéMKY;“n0~qual-i@i~pos§ﬁ§éﬁ evidenciar
que o tempo médio de montagem de seis dias (quarenta e oito horas trabalhadas), foi
substituido por quatro dias (trinta e duas horas trabalhadas), representando uma reducdo
média de quatro trés (dezesseis horas trabalhadas), ou seja, uma reducdo de
aproximadamente 33% do tempo de fabricacado.

Figura 4 - Levantamento da quantidade de horas utilizadas para Fabricacdo dos Sidecars.
60

50

4

54
0 || || || || |
3

o

Horas
L%
(e

2

(=]

—
o

Meédia
SLdecals

B Antes MDepois

A diminuicdo do tempo de producdo dos sidecars ocorreu devido ao melhoramento
no controle de pecas fabricadas, atualmente o gerenciamento do tempo de fabricacdo se
tornou essencial para garantir a produtividade dos sidecars. Desta forma, foi possivel
evidenciar que a qualidade na producdo dos equipamentos se tornou prioridade para os
gestores e colaboradores, reduzindo-se consideravelmente o indice de pecas danificadas
retornarem a linha de producdo.

Foi aconselhado aos gestores da organizacdo que esse percentual de
lucratividade obtida fosse destinada a capacitacdo e treinamento dos colaboradores,
pois além de melhorar significativamente a mao de obra profissional também aumenta a
motivacdo dos colaboradores, fazendo com que eles desempenhem 0s produtos com mais
qualidade.

CONSIDERAGOES FINAIS

A partir deste trabalho, foi possivel concluir que o APQP é de suma

importancia para a fabricacdo e/ou postergacdo da fabricacdo dos produtos de uma
organizacdo, Jja que com o auxilio da metodologia FMEA, torna-se possivel a visualizacdo
para realizar a resolucdo destes gargalos, ao mesmo passo que evita o aparecimento de
novas falhas, originadas da sua falta de prevencdo no processo de producdo dos sidecars
na Empresa Zeta.
E valido salientar também que a partir deste estudo foi possivel demonstrar a importancia
do APQP para a “Qualidade Final” dos processos e produtos fabricados pelos
empreendimentos, além de permitir a identificacdo de fatores criticos para que seja
possivel a elaboracdao de um planejamento detalhado, que possa ser acompanhado e
monitorado, pois o tempo e 0s recursos tém se tornado cada vez mais “enxutos” para que
esses problemas ndo interfiram na qualidade do produto final. “Isso se deve muito pela
alta competitividade que as empresas vivenciam na atualidade, onde o ‘custo’ também
deve ser o menor- possivel e-a- qua11dade deve ser mantida e melhorada a cada projeto”

-
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-~ ~Moreira (2017) enfaf?ié‘tambeangg a utilizacdo de metodologias. relativamente
ﬁﬁ/////

vas deve ser aplicadas em outros empreendimentes- manufatureiros, para-que se possa
verificar a eficiéncia desta metodologia na andlise de riscos existentes no ambiente
operacional das organizacoes.
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APENDICE A: FLUXOGRAMA DE PADRONIZAGAO DOS SIDECARS FABRICADOS PELA EMPRESA ZETA.

Montar Pisca,
Lanterna e Farol

[SSN-2318-2083 (eletronico)-e-




