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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo a analise do processo de produgéo referente as
linhas de montagem de produtos elétricos na empresa DUCHACORONA LTDA,
levando em conta a utilizagao de ferramentas da Qualidade (Diagrama de Pareto e
Diagrama de Causa-efeito) como controle de processo. A pesquisa foi desenvolvida
como sendo um estudo de caso com base na pesquisa direta em campo e na
analise da rotina de trabalho do setor Controle de Qualidade. Ap6s observagao
critica realizada nos registros de dados de qualidade e no processo produtivo,
verificou-se a auséncia de uma efetiva inspecgao sobre a qualidade do produto final,
havendo a necessidade de ser elaborado um plano de critérios avaliativos e de
acompanhamento da qualidade final do mesmo. Ap6s a analise, foi elaborada e
apresentada uma proposta de melhoria, tendo inclusive adeséo positiva por parte da
empresa de modo a contribuir para um melhor aproveitamento dos dados referentes
ao teste final de qualidade, com isso favorecendo um controle mais efetivo sobre a
qualidade dos produtos das diversas linhas de montagem. Apdés aceitagdo de tal
proposta, percebeu-se também um ganho motivacional dos colaboradores atraves
dos relatérios de melhoria incluidos na proposta. Através das ferramentas da
qualidade foi possivel medir, visualizar e avaliar de uma maneira mais detalhada, a
qualidade dos processos e produto final na empresa, promovendo assim a melhoria
continua dos mesmos.

Palavras-chave: Ferramentas da Qualidade. Producao. Controle de qualidade.
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1 INTRODUGAO

A qualidade é um fator inerente ao quesito globalizagdo. Tendo em vista o
progresso tecnolégico e conseqiente dinamizagdo do mercado em que implica o
processo globalizado de produgéo, a qualidade faz-se cada vez mais imprescindivel
para a sustentabilidade das organizagdes voltadas para a manufatura de produtos

Ou Servigos.

Desde a insergao da capitalizagdo no comércio de produtos ou servigos, é
notéria a abertura de novos mercados designando um crescente aumento da
competitividade entre os grandes centros comerciais. Neste interim, a qualidade
acaba sendo o diferencial ndo sé de crescimento e sucesso das empresas, como

também para a economia e satisfagao de seus clientes.

Dessa forma, a qualidade € um termo cujo significado pode expressar
caracteristicas ou virtudes, entre outros significados. Resume-se qualidade como
sendo um fator que promove confiabilidade, seguranga e acessibilidade as

necessidades do cliente, de forma a atender suas expectativas.

Um produto ou servigo de qualidade diferenciada & cépaz de garantir a
fidelidade de qualquer cliente ou consumidor. Dentro desse contexto, € importante
implementar a qualidade em todas as etapas da cadeia de produgéo. Isso inclui
desde a escolha da matéria-prima a selecdo da mao-de-obra. Para um efetivo
controle da qualidade, faz-se necessaria que as organizagbes estabelecam critérios

de avaliagdo a fim de monitorar e garantir a qualidade da produg&o.
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Qualidade e produtividade sédo termos intimamente interligados. Quanto
mais qualidade uma organizagédo obtiver em seu produto ou servigo maior sera a
taxa de valor agregado, ou seja, a produtividade da mesma. Uma vez que a empresa
possui maior produtividade, mais beneficiada &€ a sociedade, a qual tem suas
expectativas atendidas de forma a satisfazé-la em total plenitude. Logo, o sucesso
de uma organizagao esta atrelado a presenga da qualidade e ao aumento de sua

produtividade a um menor custo possivel.

Dentro deste contexto, o presente estudo foi realizado baseado em dados
coletados na empresa de produtos elétricos DUCHACORONA LTDA, localizada no
municipio de Aracaju (SE). O presente trabalho, entdo, tem como objetivo a
abordagem minuciosa acerca do controle de qualidade no processo de montagem

de produtos elétricos.

A metodologia de escolha para o desenvolvimento do trabalho foi um
estudo de caso com base na pesquisa direta aos registros de qualidade da empresa
e na analise do processo de inspegdo do controle de qualidade das linhas de
montagem. Nos dados coletados constam a quantidade de lotes testados,

bloqueados assim como os defeitos apresentados nos mesmos.

As caracteristicas da empresa de estudo, supracitada, estdo presentes
em item isolado objetivando a ciéncia do leitor em relagcdo a dinamica de

funcionamento da mesma.

Este estudo, contudo, apesar de abordar a cerca da questdo da
qualidade, ndo esta restrita somente a esta. Este também esta centrado em
particular, na resolutividade de aspectos especificos da empresa DUCHACORONA

LTDA, precisamente no setor Controle de Qualidade da linha de montagem.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo geral

- Analisar o processo produtivo das areas de montagem de produtos
elétricos na Empresa DUCHACORONA LTDA.
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1.1.2 Objetivos especificos

- Identificar os parametros relacionados ao controle de qualidade.

- Definir itens de controle para manutengao da qualidade do produto final

e melhorar o controle do processo produtivo, em todas as suas etapas.

- Elaborar um plano de melhoria para o Controle de Qualidade.

1.2 Caracterizagao da organizagao

A fabrica de produtos elétricos DUCHACORONA LTDA é uma empresa
de manufatura de chuveiros elétricos, que atua no mercado desde 1968. Sua
primeira unidade fabril foi na capital do Estado de Sdo Paulo/SP, precisamente em
Guarulhos/SP, sendo transferida para Aracaju ha 8 anos, por incentivos fiscais. Foi
pioneira na fabricagdo de chuveiros elétricos a plastico no Brasil. A empresa esta
localizada no Bairro Siqueira Campos. O Controle de Qualidade, como setor da

empresa, esta organizado conforme mostra a Figura 1.

Controlede
Qualidade
"Recebimento”

Controlede Geréncia Conlrolede
Qualidade da Qualidade

“Injecdn” Qualidade “Estamparia”

Controlede
Qualidade
"Linha de

montagem”

Figura 1- Organograma do setor de Qualidade da DUCHACORONA LTDA
Fonte: Autor da pesquisa
Conforme Figura 2, o controle de qualidade inicia sua atividade com o
recebimento das diversas matérias-primas e componentes dos mais variados
fornecedores. Apdés o recebimento dos mesmos, sdo realizadas analises do

dimensional (analise feita através de instrumentos de medi¢do, das medidas e ou
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dimensobes: comprimento, raio, angulo, largura, altura etc.) das diversas pegas e
componentes, e testes com as diversas matérias-primas (PP-Polipropileno, PVC-
Polivinila de Carbono, etc.). Estes testes sdo realizados através de amostragens,
tendo como base parametros pré-estabelecidos pela engenharia da empresa, a fim
de avaliar e garantir que os mesmos estejam conformes. Esta etapa na cadeia € de
suma importancia para a qualidade nas diversas etapas seguintes, pois uma

dependera do desempenho da outra.

Setor

Recebimento

A A

c.Q.

Injecéo Estamparia

c.Q.

Linhas de Montagem

C.Q. = Controle de Qualidade

Figura 2- Fluxograma do processo produtivo da empresa
Fonte: Autor da pesquisa

Apos a etapa de recebimento das matérias-primas e diversos insumos e
componentes, o processo é subdividido As pegas plasticas, ou a matéria-prima
(polimeros) é enviada ao setor da injegdo. Neste, a matéria-prima € fundida e
modelada conforme a pega que se deseja obter, através de moldes confeccionados
na prépria empresa.

O Controle de Qualidade atuante nesta area visa assegurar e averiguar

que as diversas pegas que saem das injetoras estejam com o seu dimensional
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dentro do especificado, conforme medidas do desenho da pega, assim como suas

tolerancias especificadas.

As pecas ou componentes metalicos seguem para o setor da Estamparia,
l& elas passam por um processo mecanico a fim de confeccionar as diversas pecgas
metdlicas necessaria para a fabricagdo dos chuveiros elétricos. A tarefa do controle
de qualidade é semelhante ao da injegédo, que € averiguar e assegurar que as
diversas pecas metalicas, modeladas durante o processo de estampo, permanegam

com o seu dimensional dentro dos parametros especificados pela engenharia.

Apbs essas duas fases ocorrem a jungdo das pecas plasticas e metalicas
nas diversas linhas de montagens, que através do manuseio dos colaboradores
geram o produto final acabado. A qualidade na linha de montagem é verificada por
amostragem. As diversas pegas que chegam para o processo de montagem s&o
conferidas quanto aos parametros e especificacdes, antes de entrarem na linha de
montagem, contribuindo para que as especificagdes do produto final estejam dentro
do projetado, até a realizagdo do teste final, denominado teste de vazéo do
aparelho. O teste de vazédo do aparelho € um teste que simula a funcionalidade do

chuveiro elétrico em uma residéncia qualquer.

1.3 Justificativa

Em conseqiiéncia da alta concorréncia e principalmente pelo nivel de
exigéncia dos clientes no mundo contemporaneo, a crescente necessidade pela
busca da melhoria da qualidade é algo cada vez mais presente no dia-a-dia das

organizagbes que buscam sobreviver ao mercado competitivo.

Para tal resultado, faz-se necessario medir, acompanhar e melhorar os
processos ou produtos continuamente, independente do tipo ou area de atuagéo da

empresa.

Neste sentido, € necessario que os itens sejam estabelecidos para a
melhoria de processo. A DUCHACORONA LTDA apresenta um setor de qualidade

que atua com esta proposta.
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O presente estudo de caso desenvolvido na Empresa DUCHACORONA
LTDA visa estabelecer uma analise do processo de montagem de chuveiros elétricos
e tem como propésito principal sugerir ferramentas que venham propiciar o melhor
gerenciamento da rotina de seus processos, buscando também a melhoria continua
dos mesmos. O estudo também objetivou a desenvoltura, o senso de percepgéo e
andlise, e o conhecimento por parte do académico, objetivo esse também

alcancado.

Enquanto académico de Engenharia de Produgéo, a tematica abordada
neste estudo vem a ter grande importancia, uma vez que tornou possivel a relagéo
da teoria com a experiéncia pratica em um dos campos de atuagéo proposto pelo

referido curso.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 Objetivos de uma Organizacao

Os objetivos de uma ou qualquer organizagdo é, sem duvida, a busca
incessante pela satisfagdo dos seus clientes, pois € deles que vem a sua
sobrevivéncia, seja através da satisfagdo com o produto adquirido, como também
pelo servigo prestado. Esta satisfagdo parte do reconhecimento das organizagdes

das necessidades e expectativas dos diversos consumidores (clientes).

Segundo Campos (1992), a primeira preocupagéo para atingimento do
objetivo principal da administragdo da organizacéo é a satisfagdo das necessidades
das pessoas afetadas pela sua existéncia, sendo em primeiro os consumidores
(cliente externo), em segundo, os empregados (cliente interno) estendendo até os
empregados das empresas fornecedoras, em terceiro os acionistas e por ultimos os
vizinhos das organizagdes, respeitando-os através do controle ambiental, evitando

passivos ambientais.

2.2 Controle da Qualidade Total

Diante de um mercado cada vez mais competitivo e os clientes cada vez
mais exigentes, as organizagdes do mundo contemporaneo buscam através da
qualidade a sua sustentabilidade para o futuro e consequentemente a sua

sobrevivéncia. A necessidade de atender as necessidades e expectativas dos
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clientes esta cada vez mais presente na politica de qualidade das organizagbes do

mundo contemporaneo.

Segundo Campos (1992), a pratica do sistema administrativo “Controle da
Qualidade Total-TQC” leva as organizagbes a atenderem as satisfagdes das
necessidades das pessoas. As pessoas a quem o sistema gerencial citado refere-se
sd0 os consumidores, empregados, acionistas e vizinhos. O Controle da Qualidade
Total (TQC) é um sistema administrativo gerencial que visa assegurar o controle
total da qualidade em todas as fases de transformacéo ou processos dentro de uma
organizagdo qualquer. O TQC tem como objetivo principal a satisfacdo das
necessidades e expectativas dos clientes, desde aos acionistas até os clientes

externos.

O TQC tem como fundamento a participagdo e o envolvimento de todos
os setores e empregados da empresa com o comprometimento do controle da

qualidade, para alcangar a satisfagdo das necessidades das pessoas.

Fica claro que este fundamento € de suma importancia para a eficacia do
sistema gerencial, uma vez que, as organizagdes precisam de setores com total
sinergia para com o objetivo maior, organizacional, a busca incessante pela

Qualidade requerida.

De acordo com Campos (1992), a Qualidade Total sé sera atingida se
todas as dimensdes que influenciam a satisfacdo das necessidades das pessoas
forem atingidas ou alcangadas. As dimensdes citadas pelo autor s&o: Qualidade,
Custo, Entrega, Moral e Seguranca.

a) Qualidade: esta dimensédo esta diretamente relacionada a satisfagcéo
dos clientes internos, quando referida a qualidade da rotina da empresa , e a
satisfacdo dos clientes externos, esta diretamente ligada a qualidade intrinseca do

produto ou servigo.

b) Custo: ao longo do processo de produgéo, as organizagbes absorvem
custos, para em seguida estes se transformarem em bens, seja um produto ou
servigo. No caso de um produto, por exemplo, &€ a matéria-prima utilizada, méao-de-

obra etc. Esta dimensdo preocupa-se em otimizar os custos existentes, seja no
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produto ou processo, uma vez em que os mesmos acabam impactando no prego do

produto ou servigo final, ou seja, agregam valor.

c) Entrega: esta diretamente relacionada ao prazo de entrega dos

produtos, ou prazo de realizagéo dos servigos, dentro e fora da organizagéo.

d) Moral: esta diretamente relacionado a auto-estima dos colaboradores,
uma vez que a satisfacdo dos clientes internos dentro de uma organizagéo é de

suma importancia para seu desenvolvimento.

e) Seguranga: esta diretamente ligada a segurancga dos clientes internos,
seja pela adogdo de uma politica de seguranga, exemplo “Zero Acidentes”, ou dos
clientes externos, ou seja, do consumidor final do produto acabado, exemplo a

garantia ligada a responsabilidade civil do produto.

Neste contesto, para alcangar a Qualidade Total, faz-se necessario medir
os resultados para saber se o que foi planejado esta sendo executado ou nao. Para

tanto, sdo necessarios métodos que possam ser utilizados por todos.

Portanto, para atingir a qualidade requerida pelo mercado competitivo,
faz-se necessario monitorar os processos produtivos a fim de manté-los e melhora-
los continuamente. Para isso, & necessaria a utilizagdo de algumas ferramentas da

Qualidade, difundidas ao longo dos anos por diversos estudiosos da area.

2.3 Ferramentas da Qualidade

O uso das ferramentas da qualidade relativas ao desenvolvimento
ou crescimento vem evoluindo nas Ultimas décadas em varios setores da

industria.

As ferramentas ou abordagens com o objetivo de se atingir a

qualidade podem priorizar partes ou setores da empresa.

Maiellaro e Calarge (2005) comentam sobre as priorioridades da

qualidade. Algumas empresas priorizam o lado humano e conceitual, enquanto
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que outras priorizam os aspectos de engenharia € os mensuraveis dos

processos.

A qualidade aparece como caracteristica primaria para o alcance da
fidelidade de qualquer cliente ou consumidor, uma vez que por si € considerada
uma grande estratégia competitiva de mercado entre as diversas organizagdes

no mundo contemporaneo.

Nas grandes, médias e pequenas corporagbes, junto coma
globalizagdo, cresceu a tecnologia da informagéo, e os clientes passaram a
estar cada vez mais informados; consequentemente, mais exigentes, ao passo

do conhecimento dos seus direitos, deveres e oportunidades.

Partindo desse conceito, a necessidade de se ter um produto bom,
que atenda as expectativas de uso, € um fator importante para qualquer
empresa que deseja obter sucesso e, conseqlientemente, manter-se no

mercado.

Segundo Paladini et al (2005), os resultados referentes as caracteristicas

pertinentes ao produto e ao processo, devem, para buscar a melhoria da qualidade,

ser mensurados, medidos e acompanhados, para que se possam alcangar os

resultados desejados. As 7 ferramentas basicas da Qualidade, conforme Davis et al

(2001), servem como ferramentas de apoio para a mensuragao dos diversos indices

de desempenho para os diversos processos existentes no “chdo-de-Fabrica”.

De acordo com Rossato (1996):

Estas ferramentas foram largamente difundidas, porque fazem
com que as pessoas envolvidas no controle de qualidade
vejam através de seus dados, compreendam a razdo dos
problemas, e determinem solugdes para elimina-los ou
minimiza-los.

As sete ferramentas basicas da Qualidade, de acordo com Davis et
al (2001), sédo: Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa-Efeito, Histograma,
Diagrama de Dispersao, Carta de Controle, Lista de Verificagao e Diagrama de

Fluxo do Processo.
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Para o desenvolvimento do presente estudo de caso, foram escolhidas
apenas duas ferramentas basicas: o diagrama de Pareto, por apresentar de forma
clara a priorizagao dos defeitos ou anomalias encontradas, e o diagrama de causa-
efeito por ser uma ferramenta eficaz para se alcangar a causa-raiz do problema,

contribuindo com isso para a solugdo dos mesmos.

2.3.1 Diagrama de Pareto

Segundo Davis et al, (2001), em qualquer processo de melhoramento,

vale a pena distinguir entre o que € mais importante e o que € menos importante.

A finalidade do Diagrama de Pareto é responder a essa indagacéo,

separando as questdes como “poucas vitais” das “muitas triviais”.

Segundo Davis et al (2001), a analise de Pareto € baseada no fenémeno
que ocorre freqlientemente de poucas causas explicarem a maioria dos defeitos,
sendo uma técnica relativamente direta, que envolve classificar os itens de
informagdo nos tipos de problemas ou causas de problemas por ordem de

importancia.
A Figura 3 mostra um exemplo do diagrama de Pareto.

Grafico de Pareto

o5 T 100
T 90
20 T 80
+ 70
15 T 60
T 80
10 140
T 30
5 T 20
T 10
0

1 2 3 Fal 5 5] 7 g 9 10 11 12 13 14
itens Verificados

B Ocorréncias —e— Percentual acumulado

Figura: 3 - Diagrama de Pareto

Fonte: Luiz Mauricio Furtado Maues, 1996
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Neste exemplo, podem-se visualizar de forma clara, as ocorréncias que
tiveram maior contribuicdo, assim como o percentual acumulativo de cada uma

delas, explicitando assim as mais importantes.

De acordo com Campos (1992):

A Andlise de Pareto € um método muito simples e muito
poderoso para o gerente, pois ajuda a classificar e priorizar os
seus problemas [...]. O principio de Pareto € uma técnica
universal para separar os problemas em duas classes: o0s
poucos vitais € os muitos triviais [...]. Ird demonstrar que
poucos itens sdo responsaveis pela maioria dos

problemas.

Conforme Rodrigues (1999), o diagrama de Pareto permite a visualizagdo
dos problemas de maior importancia dentro da organizagéao.

2.3.2 Diagrama de causa — efeito (espinha de peixe)

Conforme Slack et al ( 2001), o Diagrama de Causa-Efeito € um método
utilizado quando se quer encontrar as raizes causadoras de um determinado
problema. Ele é conhecido também como Diagrama Espinha de Peixe, devido a
forma do grafico utilizado no método. Este diagrama foi introduzido por Kaoru

Ishikawa e por isso 0 método é conhecido, também, como Diagrama de Ishikawa.

Segundo Davis et al ( 2001), a sistematica da definicdo da raiz causadora
do problema se faz primeiramente com a identificagdo das causas principais. Em
seguida, para cada causa levantada, pergunta-se o “por qué”, até que a causa- raiz

da categoria seja identificada.

Conforme Slack et al (2001), as etapas para criagdo do Diagrama de
Causa-Efeito sao:

- Colocar o problema na caixa de “efeito”;

- lIdentificar as principais categorias para as causas possiveis do

problema;
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- Usar a busca sistematica de fatos e a discussdo em grupos para gerar
as possiveis causas sob essas categorias, algo que possa ter ligagdo com o efeito
que esta sendo considerado;

- Registrar todas as causas potenciais no diagrama sob cada categoria e

em seguida discutir cada item para combinar e esclarecer as causas;
- Assegurar que o diagrama esteja visivel a todos os envolvidos;
- Circular as causas que parecerem particularmente significativas.

A Figura 4 mostra um exemplo desse diagrama.

DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO
DIAGRAMA ESPINHA - DE - PEIXE
DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Medida I'lﬁqu.i:m Méitodo
~ EFEITO
/
_7/ =, /
Meio Mio de T aténa
| Smbirte | b Prima
CAUSAS
-MEIOS "FIM
METODOS -META
DADOS «RESULTADOD
SINSUMOS «PRODUTO

Figura: 4- Diagrama de Causa-Efeito (6-M)
Fonte: Paulo Roberto May, 1999

Neste exemplo, consta 6 categorias de analise, denominadas 6-M
(Método, Maquina, Mao-de-obra, Materiais, Medida, Meio-Ambiente) que tem
por finalidade avaliar e identificar em cada categoria, as principais causas que

contribuiram de forma direta ou indiretamente para um determinado item de
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controle ou resultado indesejado. Esta metodologia visa encontrar a causa-raiz

do problema, ou resultado indesejado, objetivando a solugdo do mesmo.



3 METODOLOGIA
3.1 Tipo de método de abordagem

A metodologia adotada no desenvolvimento do trabalho foi um estudo de
caso, realizado na empresa DUCHACORONA LTDA, no setor de Controle de
Qualidade da linha de montagem, e teve como propoésito principal a definicdo de

parametros para um melhor gerenciamento da qualidade dos processos.

O presente estudo teve como tipo de método, o quantitativo e qualitativo.
O quantitativo, no que diz respeito ao niumero de defeitos apresentados no teste final
dos produtos acabados. O qualitativo, no que diz respeito a analise e pesquisa
exploratéria do processo de inspegao dos lotes e rotina de trabalho do pessoal do
setor Controle de Qualidade e a priorizagdo da solugdo ou minimizagao dos defeitos,
e a propria solugdo dos mesmos, de acordo com critérios internos do ponto de vista

da empresa.

3.2 Plano de coleta de dados

O plano de coleta de dados foi realizado mediante analise da
documentacgéo pertinente ao registro dos dados colhidos durante o teste final dos
produtos acabados, denominado registro de qualidade (Figura 5). Foi utilizado o

proprio registro existente na empresa como fonte de coleta de dados e sugeridos
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algumas modificagées no que diz respeito ao preenchimento dos mesmos pelos
colaboradores envolvidos, buscando uma maior simplificagao, retirando informagées
desnecessarias ao desenvolvimento deste trabalho. O registro possui campos para
preenchimento. Um dos campos é destinado ao(s) registro(s) do(s) defeito(s)
apresentado no lote, através de cédigos. Cada codigo representa um defeito
previamente descrito pela empresa. Visando um maior controle de seus processos,
foi sugerido que, além do registro do(s) defeito(s), fosse também registrado o
numero de pega(s) que apresentaram ou nao a(s) inconformidade(s), uma vez qué:
Sempre que uma ndo conformidade era detectada em primeira estancia, e esta ndo
era a Ultima peca da amostragem, o restante da amostra era descartado,
comprometendo com isso a eficacia do processo de inspe¢ao, e consequentemente
do controle do processo; Quando as peg¢as que compdem as amostras eram
testadas 100%, e nestas eram apresentadas mais de uma nao-conformidade, eram
registrados apenas os defeitos, ndo importando quantas pecas das amostras

apresentaram tais inconformidades.

SISTEMA DA QUALIDADE I l Ne
AVALIAGCAO DE VAZAO DO APARELHO Rev.02
PRODUTO TENSAO NOMIMAL R l AMPERAG. l
POTENCIA HORARI- TESTE]
VAZAO MiNIMA VAZAO MAXIMA N° OP =
Data Fabrica¢iio: / /
AMOSTRA APARELHO/SI /  12%amostra
IN" [VAZAOMiN. | TEMP.ENT. TEMP.SAIOA AMP. VOLTS | VAZAOMAX.  TEMP.ENT. TEMP.SAIOA AMP. VOLTS COO.DEF.
1
o
B
u
1001 JATO 1010( VAZAMENTO NO DIAFRAGMA 019 FALTA
1002 JATO 11| VAZAMENTO NO CABECOTE 020 APARELHAO
V/IJZAOAL APARELHO NAO

1003 JATO TORTO 12] TA 021 DESLIGA
100. JATO 13) VAZAO 022 APARELHO EM
1005 VAZAMENTO NA VED. DO 01'| VAZAMENTO NA SOLDA f 023 CHAVE
o6 [VAZAMENTO NA VED. DO 15| VAZAMENTO NA REBITAGEM 02 CHAVE

IBOJO DO FIO TERRA " MOLE
007 |[CHAVE 16| POTENCIA 025 CORTE NO
00’ SISTENCIA 17| FURO NO 026

" 'OLANDO o CONTATO 1 027

1085.:
ILAUDO:

D APROVADO

D REPROVADO

IVISTOCQ.

Figura: 5: Registro de Qualidade.
Fonte: Empresa DUCHACORONA LTDA (2008).
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Apds uma analise realizada nos registros, dados oriundos do processo de

inspecdo ou teste final dos produtos acabados, conforme Figura 4, e aplicagédo da

ferramenta 5W1H conforme Quadro 1, a fim de estabelecer a rotina de trabalho e

procedimento operacional realizado pelo setor Controle de Qualidade, ficou

constatado que ndo havia um acompanhamento por parte dos envolvidos e da alta

geréncia dos dados e resultados pertinentes aos registros de qualidade no dia-a-dia.

Quadro 1- Aplicagdo do 5W1H - Processo de inspe¢ao do Teste de vazao dos

aparelhos
5W1H
Item O Que Quem Quando Como Onde Por que
1 |Amostragem |Inspetor da| Acada 150 |Conforme tabela|Linha de montagem|Andliss mais discreta |
aleatdria  das| Qualidade pegas |padréo de| (Aposo teste de |eficiente dos lotes
pecas p/ teste montadas |amostragem da| sensibilidade)
funcional ABNT
2 |Teste de vazio|Inspetorda| Apdsa |Verificagdo dos| No setor Controle |Verificagdo da qualidade
dos aparelhos | Qualidade | amostragem |dados colhidos com| de Qualidadeno |do produto final
das pegas |os parametros| aparelho doteste |(atendimento as|
intemo de qualidade de vazéo espedificagtes)
3 |[ldentificagcdo |Inspetordal| Apdésa |Atravésde placas |Linha de montagem|Permitir  a posterior
do lote Qualidade |realizagdo do (Apdso teste de |liberacdo ou bloqueio d
teste de sensibilidade) |lote
vazéo
4 |Liberagdo ou|lnspetorda| Apdsa |Através da préprialLinha de montagem|Permitir agdo a ser tomada
bloqueio  do| Qualidade | identificacdo|placa de identifagdo| (Apdsotestede |e consequentemente oI
lote dolote |dolote sensibilidade)  |fluxo do processo
5 |Registro / RQ-|Inspetorda|] Apdsa |No documento| Setor Controle de |Registrar a avaliagdo
030 Qualidade | liberagdo ou |intemo de qualidade Qualidade resultado do teste final d
bloqueio das|/ RQ-030 produto
pecas
6 |Arquivo Inspetor da| Ao final do |Através de pastas| Setor Controle de |Permitir  a posterior|
temporario Qualidade turno classificadoras, por| Qualidade oonsulta, verificagdo oul
tipo de produto auditoria de tais
documentos ou resultados

Fonte: Autor da pesquisa

Conforme Quadro 1, ap6s realizagao do teste final do produto acabado

(teste de vazdao do aparelho) os dados referentes ao resultado do teste no

documento eram arquivados, sem que houvesse uma preocupagao, analise ou um

melhor aproveitamento dos mesmos, em fungédo da metodologia de analise e

inspecao dos lotes.
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Toda vez que uma nao conformidade é identificada nas amostras
retiradas para o teste funcional, o lote é identificado e bloqueado pelo pessoal do
setor Controle de Qualidade na linha de montagem, para em seguida o lote

representado pela amostra ser revisado 100% conforme defeito apresentado.

Essa metodologia contribui a crer que a necessidade do
acompanhamento dos dados referente ao resultado do teste funcional é
desnecessaria, uma vez que independentemente dos defeitos e quantidades
encontradas nas amostras, as pecgas que constituem o lote serado revisados 100%,
sendo que, o processo de inspecgao é realizado por amostragem e muita embora

realizada, ndo conforme aos padrées operacionais.

Os dados oriundos do teste final sdao de suma importancia para avaliagao
da qualidade do produto final e do processo, pois ele representa, ou reflete o nivel

de comprometimento de todos com a qualidade dos mesmos.



4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para obtencdo dos resultados o presente estudo foi dividido em duas
etapas. Nesta primeira etapa foi abordada a situagdo problema levantada na
empresa DUCHACORONA LTDA e, e na segunda, a situagéo ap6s a implantagao
da melhoria.

4.1 Analise da situagdo antes da implantacdao da melhoria

A avaliacéo final realizada pelo setor de Controle de Qualidade da linha
de montagem na empresa DUCHACORONA LTDA, é denominada teste de vazéo
dos aparelhos. Como comentado, este teste visa simular o comportamento ou a
funcionalidade do aparelho em uma residéncia. Inicia-se retirando uma pequena
amostra aleatéria de um determinado lote na linha de montagem, que varia conforme
o tipo do produto que sera testado. Apds esse processo, as pegas que compdem a
amostragem sdo testadas e séo verificados os parametros: tensdo de entrada,
amperagem nas diversas temperaturas, vazdo maxima e minima, e sao
confrontados os dados colhidos durante a realizagdo do teste com uma tabela
denominada Tabela Padrdo de Vazdes de Produtos, contendo pardmetros de
especificagao.

Caso os dados coletados estejam dentro dos parametros da tabela, a
amostra é aprovada, e, conseqiientemente, o lote que ela representa também. Em
seguida sdo anotadas, em um documento denominado registro de qualidade, as
informacdes: dia, tipo do produto (tenséo e poténcia), amperagem colhida no teste e
tensao colhida durante o teste. Em seguida, é notificada no documento a liberagao
do lote; caso contrario, se os dados coletados durante a realizagdo do teste

funcional nao estiverem dentro os parametros estabelecidos pela tabela padrao, a
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amostragem é bloqueada, e, consequentemente, o lote que a amostragem
representa também, para em seguida o lote ser revisado. Os registros de qualidade
sdo arquivados em pastas separadas por tipo de produto, arquivamento este
realizado no intuito de garantir que os dados coletados durante o teste funcional dos
aparelhos estejam disponiveis para uma eventual verificagdo e ou auditoria interna.
O registro, como o proprio nome diz, tem como caracteristica principal apenas o
registro dos parametros coletados durante a realizagao do teste, como também o
registro dos lotes aprovados e bloqueados, assim como o(s) registro(s) do(s)

defeitos(s) apresentado(s) nas amostras dos diversos lotes testados ao longo do dia.

Amostragem
aleatéria do lote

p/ teste funcional ? Espera da
E revisao do lote
i A
Teste de vazdo Nova E
do aparelho Amostragem! :
Nao . - :
Identificacdo do lote + RQ-030 (registro

_»| o motivo do bloqueio

A

de Qualidade)

e a¢do a tomar L_//

Lote Bloqueado!

Sim

Lote Aprovado!

v

[
=

RQ-030 (registro
de Qualidade)

Armazenamento
interno
(Arquivo)

Identificagao do

) 4

lote + liberagao

\

do mesmo

Figura 6- Fluxograma do processo de inspegéo do teste de vazio dos
aparelhos antes da implantacao da melhoria

Fonte: Autor da pesquisa
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Analisando a Figura 6, percebe-se que nao havia um acompanhamento,
por parte do setor de Controle de Qualidade, dos diversos dados pertinentes aos
registros. Ao longo do turno, diversos lotes, testados por amostragem, séao
bloqueados por ndo conformidade com as suas especificagbes, e embora essa
situacao fosse registrada, o acompanhamento por parte da geréncia em relagdo a

esses registros néo existia.

4.2 Planilha Historico de Defeitos

Diante da situacado observada e buscando um melhor gerenciamento de
suas rotinas de trabalho no dia-a-dia, e, conseqiientemente, a busca pela melhoria
continua da qualidade do produto final, foi elaborada e proposta uma planilha
dindmica, nomeada Histérico de Defeitos, que viesse possibilitar o registro e o
acompanhamento dos dados colhidos durante a realizagdo do teste de vazédo dos
aparelhos, através da geragdo automatica de graficos e relatérios mensais

pertinentes aos diversos produtos ou linhas de montagem.

A elaboragdao da planilha foi feita pensando em um maior conforto,
facilidade e facil entendimento pelos colaboradores, buscando ao maximo a

otimizagdo dos passos necessarios ao seu preenchimento.

4.2.1 Analise da situagao apos a implantacao da melhoria

A planilha Histoérico de Defeitos € um arquivo Excel 2003, e tem a fungéo
de servir como espelho de todos os arquivos existentes, ou seja, ela contéem a
relagdo de todos os produtos fabricados pela empresa, bem como os testados no
teste de vazao de aparelhos. Cada produto especificado na planilha serve como um
hiperlink para outro arquivo, ou seja, ele funciona de forma parecida com um vinculo
entre dois arquivos de igual natureza, para todos os produtos especificados na
planilha. Isso facilita a visualizagdo e, conseqliientemente, o acesso rapido aos

arquivos subsequentes.
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CONTROLE DE QUALIDADE

__PRODUTO ____PRODUTO
allerina 127V/4400W Gorducha 3T e 4T 220V/5400W
Ballerina 127V/5400W Gorducha 3T e 4T 220V/5800W
Rallering 220V/4400W Gorducha Light 127V/4000W
Ballerina 220V/5350W Gorducha Light 220V/4000W
Banhao 127V/5500W Gorducha Sul 220V/5400W
Banh&o 220V/6800W Jato Obediente 127V/5400W
Banho Total 127V/5500W Jato Obediente 220V/6500W
Banho Total 220V/6500W 4 Estacdes 127V/5500W
BOL 220V/4500W 4 Estacdes 220V/6500W
BOL 220V/5500W Mega Banho sem bomba 127V/5500W
BOL 127V/4400W Mega Banho com bomba 127V/5500W
BOL 127V/5400W Mega Banho sem bomba 220V/7500W
Corona Il 127V/5400W Mega Banho com bomba 220V/7500W
Corona Il 220V/5400W Torneira Art. Parede 127V/5400W
Ducha Articulavel 127V/5500W Torneira Art. Parede 220V/5700W
Ducha Articulavel 220V/5800W Torneira Art. Bancada 127V/5400W
Ducha SS 220V/4400W Torneira Art. Bancada 220V/5700W
Ducha SS 220V/5200W Turbo Ducha 127V/5500W
Ducha SS 127V/4400W Turbo Ducha 220V/5800W
Ducha SS 127V/5400W Banhéo Hand Control 127V/5500W
Gorducha 3T e 4T 127V/5400W Banh&o Hand Control 220V/6800W
Banhao Press 220V/6800W Banh&o Press 127V/5500W

Figura 7- Planilha Histérico de Defeitos
Fonte: Autor da pesquisa
Conforme mostrado na Figura 7, ao se clicar em algum dos produtos

especificados, abre-se uma pasta, indicando que todos os arquivos/planilhas

existentes na pasta sao referentes ao ano de 2008, por exemplo. A pasta contém 12
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planilhas, todas em Excel 2003, que sdo padrdes para cada um dos produtos
especificados. A Figura 8, Planilha de Trabalho, tem sua estrutura baseada na
realidade das atividades desenvolvidas no dia-a-dia da empresa, pelo setor de
Controle de Qualidade da linha de montagem, fato este relevante para a facilidade

do preenchimento por parte dos colaboradores envolvidos.

PRODUTO:
E OSSN MEs: |/

Qtde de lotes testados no dia 0 Vazéo alta 0 #DIV/0!
Qtde de pegas para amostrallote 0 Vaz. Na ved. Do Espalhador| 0 #DIV/0! #DIV/0!
Qtde de pegas testadas no dia 0 Aparelho ndo desliga 0 #DIV/0! #DIV/O!
Colando Contato 0 #DIV/0! #DV/0!
Poténcia errada 0 #DIV/0! #DV/0!
Aparelho néo liga 0 #DIV/0! #DIV/O!
Resisténcia queimada 0 #DIV/0! #DIV/0!
b s 0 #DV/O! #DIV/O!
Chawe Aberta 0 #DIV/0! #DIV/0!
Aparelho em curto 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DV/0! #DV/0!
Furo no Diaragma 0 #DVI0! #DNVI0L |
Outros 0 #DIV/0! #DV/0!
Corte no Diafragma 0 #DIV/0! #DIV/0!
Falta componente 0 #DIV/0! #DIV/O!
Vaz. Na solda/Plataforma 0 #DIV/O! #DIV/0!
Chave mole 0 #DIV/0! #DV/O!
Jato Torto 0 #DIV/0! #DV/O!
Vazdo baixa 0 #DIV/0! #DV/0!
Vaz. No Cabegote 0 #DV/0! #DIV/0!
Jato Aberto 0 #DV/0! #DIV/O!
Vaz. Na rebitagdo do fio terrg 0 #DIV/0! #DIV/O!
Jato Fechado 0 #DV/0! #DIV/O!
Vaz. No diafragma 0 #DV/0! #DIV/O!
Chawe dura 0 #DIV/0! #DIV/O!
Jato Torcido 0 #DV/0! #DIV/O!
Vaz. Na ved. Do Bojo 0 #DV/0! #DV/0!
0 #DIV/0! #DV/0!
0 #DV/0! #DIV/O!
i RRAERE 0 #DV/0! #DIV/O!
i 0 #DNV/0! #DIV/O!
e it 0 #DV/0! #DIV/O!
I I 0 #DIV/0! #DIV/O!
i 0 #DIV/0! #DIV/O!
i 0 #DIV/0! #DIV/O!
e sNRAE Y 0 #DIV/0! #DIV/0!
AT 0 #DV/0! #DIV/0!
e s e AL LR e 0 #DIV/0! #DIV/O!
O G 0 #DV/0! #DIV/O!
0 #DIV/0!

Figura 8- Planilha de Trabalho

Fonte: Autor da pesquisa
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A planilha tem como caracteristica o registro dos resultados referentes ao

teste final do produto, denominado teste de vazéo dos aparelhos.

Os dados necessarios para alimentacdo da planilha sdao os mesmos
presentes nos registros de qualidade ja existentes na empresa, facilitando com isso

o entendimento e o preenchimento pelos colaboradores.

Em resposta aos dados de entrada, a planilha de trabalho nos demonstra
o percentual de defeitos/dia, referente ao total apresentado, assim como o
percentual acumulado dos mesmos encontrados durante o teste de vazédo dos
aparelhos. Estas informagdes sdo necessarias para o preenchimento da planilha do

resumo do més.

A planilha Resumo Mensal tem como caracteristica o registro de todas as
informagdes ocorridas ao longo do més. A planilha é simples, porém de grande
utilidade e contém filtros em suas colunas. A fungéo desta planilha é simplificar ao
maximo os passos necessarios para a classificagdo dos defeitos em ordem
decrescente, ou seja, dos mais freqiientes para os menos frequentes, enquanto que
o filtro aplicado nas colunas serve para eliminar as linhas que contém valores na

coluna Percentual (%) menores ou iguais a zero.



PRODUTO: 0

goreng MES: |
RESUMO DO MES
v 0 ~ 0 v v v v
Vazdo alta 0 #DIV/O! #DIV/0!
Vaz. Na ved. Do Espalhador 0 #DIV/0! #DIV/0!
Aparelho ndo desliga 0 #DIV/0! #DIV/0!
Colando Contato 0 #DIV/0! #DIV/0!
Poténcia erada 0 #DIV/0! #DIV/0!
Aparelho ndo liga 0 #DIV/0! #DIV/0!
Resisténcia queimada 0 #DIV/0! #DIV/0!
PRSI aAR, 0 #DIV/0! #DIV/0!
Chawe Aberta 0 #DIV/0! #DIV/0!
Aparelho em curto 0 #DIV/0! #DIV/0!
dkkkdkhhkhkhhkhhhdhhhhhhhit 0 #Dlv/o' #D‘v/o'
Furo no Diafragma 0 #DIV/0! #DIV/0!
Outros 0 #DIV/O! #DIV/0!
Corte no Diafragma 0 #DIV/0! #DIV/O!
Falta componente 0 #DIV/0! #DIV/0!
Vaz. Na solda/Plataforma 0 #DIV/0! #DIV/0!
Chave mole 0 #DIV/0! #DIV/0!
Jato Torto 0 #DIV/0! #DIV/0!
Vazao baixa 0 #DIV/0! #DIV/0!
Vaz. No Cabegote 0 #DIV/0! #DIV/0!
Jato Aberto 0 #DIV/0! #DIV/0!
Vaz. Na rebitagdo do fio tera 0 #DIV/0! #DIV/0!
Jato Fechado 0 #DIV/O! #DIV/0!
Vaz. No diafragma 0 #DIV/0! #DIV/0!
Chawe dura 0 #DIV/0! #DIV/0!
Jato Torcido 0 #DIV/0! #DIV/0!
Vaz. Na ved. Do Bojo 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/O!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/O!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/O!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!
0 #DIV/0! #DIV/0!

Figura 9- Planilha Resumo Mensal

Fonte: Autor da pesquisa
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Conforme mostrada na Figura 9, a planilha Resumo do més é utilizada

para a geragcao do Grafico de Pareto e do Relatério de melhoria, de forma

automatica e simples.

0
MES: /

ACOMPANHAMENTO DA QUALIDADE

T3Qtde de pegas testados no més E2Qtde de pegas reprovadas no més = Qlde de pecas reprovadas/meés x motivo

=#=Pojcentagem acumulada de defeitos (%) =e=Percentual de defeitos dototal (%

60 12000%

50 L

Qtde de lotes

Resenha do Defeito

Grafico 1- llustragdo do Grafico Padréo gerado automaticamente
Fonte: Autor da pesquisa

O Grafico 1, gerado mensalmente a partir da planilha Historico de
Defeitos, fornece o resumo dos resultados do teste final do produto acabado (Teste
de Vazao dos Aparelhos) ocorridos durante o més. O grafico indica primeiramente a
quantidade de pecgas testadas no més, seguido da quantidade de pegas reprovadas.
Logo apds estas informagbes, o grafico fornece a quantidade de pecas
reprovadas/més em fungao do(s) motivo(s) em ordem decrescente, ou seja, dos

defeitos mais frequentes para os menos frequentes, explicitando o percentual



35

acumulado de cada um e também o percentual em relagdo ao total dos defeitos
apresentados no ocorrido més.

O Grafico de Pareto foi escolhido como ferramenta principal da qualidade
no projeto, por representar, de forma clara e objetiva, a priorizagdo dos resultados
indesejados em ordem decrescente, dos mais freqlientes para os menos frequientes,
contribuindo com isso para a visualizagéo e solugdo dos defeitos mais importantes

ou encontrados durante o teste final dos produtos.

A finalidade da geragao dos graficos pelas planilhas é apresenta-los nos
quadros demonstrativos de produgdo (Figura 10) presentes em cada linha de
montagem e nas reunides, a fim de chamar a atengdo de todos os envolvidos no
processo. Buscando com isso o envolvimento de todos para a solugdo e ou
minimizagdo das nao-conformidades apresentadas, contribuindo assim para a

melhoria da qualidade dos produtos e processos.

-\
Figura 10 — Quadro demonstrativo de produgdo

Fonte: Empresa DUCHACORONA LTDA
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O Relatério de melhoria € gerado automaticamente, através dos dados

presente na planilha Resumo do més, e pode ser mostrado na figura 11.

PRODUTO 0

Vazdo alta #DIV/O!

Vaz. Na ved. Do Espalhador #DIVIO!
Aparelho ndo desliga #DIVIO!
Colando Contato #DIV/O!
Poténcia erada #DIV/0!

Outros

POSSIVEIS CAUSAS
Vazdoalta . Naved. Do Espalhd Aparelho ndo desliga] Colando Contato | Poténcia emada

AGOES CORRETIVAS
Vazdoalta . Nawed. Do Espalhd Aparelho ndo desliga] Colando Contato | Poténcia emada - -

[PRAZO

Figura 11 — Relatério de melhoria
Fonte: Autor da pesquisa
Conforme mostrado na Figura 11, podem-se analisar as possiveis causas

que influenciaram nos resultados indesejados (itens de controle) apresentados no

grafico padrao, assim como as possiveis solugdes para cada uma delas.
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A metodologia utilizada na Figura 11 é de igual natureza a do diagrama
de Causa-Efeito. Busca encontrar a causa-raiz do problema, objetivando a solugéo
da mesma. Por limitagdes, de espaco e estética e compreensdo por parte dos
colaboradores o relatério de melhoria, ndo pdde ser disponibilizado na forma padrao,

espinha de peixe.

Com a aplicagéo da sugestdo de melhoria, o fluxograma do processo de

inspecgao realizado pelo Controle de Qualidade passou a ser o mostrado na Figura
12.

Amostragem
aleatéria do lote < - Esp.er;a da
p/ teste fW i revisao do lote
! Y
\ 4 :
Teste de vazdo Nova
do aparelho Amostragem!

'

Nao H
—p Identificagdo do lote + RQ-030 (registro
| » 0 motivo do bloqueio —| de Qualidade)
l Sim Lote Bloqueado! e aclo a tomar
,’/ Armazenamento
Lote Aprovado! / by RQ-030
................... » dos dados na —p
l . planilha “Histérico \ /Armazenament
‘.._ de Defeitos” By O Interno
ldentificaggodo | & TTTTTTTTTTTTTTTTTTTTOOS i
lote + liberagao pm e L TTTTTTTTTTTT v
P PR = , Geragdo do /!
——————— \ 1 ! 7y ~ i
P e ! | /  Grafico padrao e /
’ \ 1 I ’ ’
/ Acao S —  Relatério de /
\ /I ! : ! . II
— 5. : feedback - melhoria ;
RQ-030 (registro ||| "7 STt & /
Lre e o, i 5 i, o e =
deQualidade) {1 Novos processos acrescidos na rotina de trabalho

Figura 12- Fluxograma do processo de inspecéo do teste de vazéo dos
aparelhos apés implantagdao da melhoria

Fonte: Autor da pesquisa
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Conforme mostrada na Figura 12, apés a sugestdo da melhoria, o
fluxograma do processo de inspecao do teste de vazao dos aparelhos realizado pelo
setor Controle de Qualidade fora acrescidos de novas tarefas, operagbes e
ferramentas, contribuindo para um melhor gerenciamento ou controle de seus

processos.

Através da Planilha de Trabalho o setor Controle de Qualidade passou a
registrar diariamente os dados oriundos dos resultados referentes ao teste final do
produto acabado de todas as linhas de montagem, contribuindo para o registro e

acompanhamento dos lotes e defeitos apresentados diariamente.

Através da Planilha Resumo Mensal o setor Controle de Qualidade pode
medir quantos lotes liberados e bloqueados, assim como os respectivos defeitos e
quantidades apresentados durante o teste final do aparelho ao longo do més de
todas as linhas de montagem, contribuindo como isso para mensuragao do nivel de

qualidade dos diversos processos existentes na linha de montagem.

Através do Grafico Padrao gerado a partir da planilha Resumo Mensal, o
setor Controle de Qualidade pode visualizar a quantidade de lotes testados e
bloqueados durante o més, como também, a demonstracdo dos defeitos mais
frequentes para os menos frequentes, principio de Pareto, contribuindo com isso

para a visualizagao e solugao dos defeitos mais importante apresentados no més.

O presente trabalho trouxe para a lideranga do setor de Controle de
Qualidade, a possibilidade do feedback para os subordinados, uma vez em que 0s
resultados do controle, efetuado pelos mesmos, passaram ser medidos e

acompanhados.

Através do Relatério de melhoria a lideranga do setor Controle de
Qualidade pbéde delegar aos subordinados autonomia para identificagao e possiveis
solugdes para eliminagdo ou minimizagdo de tais ndo conformidades medidas ao
longo do més, principio do diagrama de causa-efeito, contribuindo com isso para a
melhoria da qualidade do produto final e de seus processos assim como a

participagao efetiva dos mesmos na melhoria continua da produtividade da empresa.
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Apés implantagdo da melhoria, foram realizados entrevistas com os
colaboradores diretamente ligados ao setor Controle de Qualidade da linha de
montagem, buscando informagdes no que diz respeito ao novo procedimento
operacional. Foram levantadas e constatadas informagbes positivas no que diz
respeito @ motivacdo dos mesmos no ambiente de trabalho em decorréncia do
Relatério de melhoria. Durante a realizagdo das entrevistas, fora concluido que, a
participagao dos mesmos nas melhorias ou possiveis melhorias ndo existia de forma
efetiva. Foram entrevistados todos colaboradores do setor Controle de Qualidade da

linha de montagem. Em uma escala de 0% a 100%, conforme mostrado no Grafico 2
obteve-se como resultado.

Nivel motivacional do pessoal

B Antes da melhoria ™ Apds a melhoria

80,00%
1

60,00% +

Colaborador

Grafico 02 — Nivel motivacional do pessoal, antes e
apos a implantagéo do Relatério de melhoria

Fonte: Autor da pesquisa

Conforme mostrado no Grafico 02, apds a implantagcdo do Relatério
de melhoria houve um ganho no que diz respeito ao lado motivacional dos
colaboradores ligados diretamente ao setor Controle de Qualidade. Através do

Relatério de melhoria, os colaboradores passaram a expor suas idéias e
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potencial no que diz respeito a solugdo ou minimizagdo das ndo conformidades
encontradas apés a realizagdo do teste final do produto acabado teste de
vazao dos aparelhos, contribuindo para a melhoria continua da qualidade de

seus ou produtos ou processos.



5 CONCLUSOES

O presente estudo teve como objetivo, analisar o processo produtivo das
areas de montagem de produtos elétricos na Empresa DUCHACORONA LTDA.
Diante do problema, apés a analise dos processos foram sugeridas e elaboradas

duas planilhas, que trouxeram beneficios para a empresa.

Com a formulagao da planilha Histérico de Defeitos, foi possivel visualizar,
através do grafico de Pareto, a priorizagdo dos defeitos mais freqientes ou
apresentados no més, contribuindo com isso para um melhor gerenciamento da

rotina de trabalho e dos processos produtivos.

Com relagéo ao Relatério de melhoria gerado também através da planilha
Histérico de Defeitos, foi possivel visualizar as possiveis causas e as possiveis
solugbes dos defeitos mais freqlientes ou apresentados no més, contribuindo com
isso para a busca pela melhoria da qualidade final dos produtos e dos processos

produtivos, de forma continua.

O novo processo de inspegado realizado pelo setor de Controle de
Qualidade passou a ser mais efetivo, tornando o processo de inspegcdo mais
completo.

Outro fato importante levantado apés a implantagéao foi o comportamento
dos colaboradores envolvidos diretamente no processo. Antes, os dados
preenchidos serviam apenas para o registro do resultado do teste final do produto,
gerando de certa forma um desprezo com relagdo aos mesmos, fato este

comprovado durante o tratamento dos dados.
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Apés a implantagdo, os colaboradores passaram a dar uma maior
importancia ao registro, comegaram a preencher diariamente, depois que foi
explicada aos mesmos a importancia de estarem atualizados, uma vez em que a
planilha criada depende dos dados do registro para o seu preenchimento, para a

geracao automatica do Grafico Padrao e Relatério de melhoria.

Outro fato percebido foi a motivagéo de todos os envolvidos no processo.
Através do Relatério de melhoria, os colaboradores passaram a participar
efetivamente da avaliagdo, solugdo e melhoria dos processos ou produtos e

consequentemente passaram a se sentirem mais envolvidos e motivados.

O presente estudo garantiu também, ao setor Controle de Qualidade, um
melhor aproveitamento dos dados pertinentes aos registros, possibilitando com isso
para uma visdo mais critica da realidade existente dos dados registrados dos
diversos produtos advindos da linha de montagem, garantindo assim a visualizagao
de tais ndo conformidades apresentadas no dia-a-dia das linhas de montagem,
contribuindo para o melhor gerenciamento dos resultados e a melhoria continua de

seus processos ou produtos.
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