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RESUMO

A partir do nivel de competicdo, as empresas devem investir em elementos que
agreguem valor aos produtos ou servicos por estes oferecidos, e a qualidade é um fator
essencial. O sucesso empresarial é constantemente almejado pelas organizagdes. A
implantagdo de ferramentas da qualidade pode auxiliar na reducdo das néo
conformidades do processo. E neste contexto que o presente trabalho apresenta uma
proposta de melhoria no processo produtivo de uma indUstria do ramo metal mecanica,
na cidade de Maringa a 32 anos. Com o uso de folhas de apontamento identificou-se as
principais falha do processo, suas causas, efeitos e custos. Com treinamento dos

colaboradores reduziu-se custos da empresa.

Palavras-chave: Qualidade, custos da qualidade, metal mecanico.



ABSTRACT

From the level of competition, companies must invest in elements that add value to the
products or services offered by them, and quality is an essential factor. Entrepreneurial
success is constantly pursued by organizations. The deployment of quality tools can help
reduce the process nonconformities. In this context, this paper presents a proposal to
improve the production process of a metalworking industry branch in the city of
Maring& to 32 years. With the use of sheets of note was identified the major process
failure and its causes, effects and costs. With training of employees was reduced
company costs.

Keywords. Quality, quality costs, metalworking.
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1. Introducéo

Com o advento da globalizacdo e as mudangas na economia mundial, as empresas
buscam constantemente melhorias, de forma a obterem um maior nivel de
competitividade. No mundo dos negdcios, esta competitividade esta relacionada ao fato
dos consumidores estarem mais exigentes e imprevisiveis, no entanto, a busca pela
satisfagdo do mesmo € eminente.  Muitas organizagfes satisfazem essas perspectivas,
outras vao além, e, naturalmente, isso leva a uma competicdo cada vez mais acentuada.

Neste nivel de competicdo, as empresas devem investir em elementos que agreguem
valor aos produtos ou servicos por estes oferecidos, e a qualidade é um fator essencial.
Na verdade, a imagem da qualidade dos produtos ou servicos é hoje um fator chave na
decisdo de compra. Evidentemente, ha uma equacdo, ou trade-off, entre o valor que os
clientes percebem que estdo obtendo e o0 preco que estdo dispostos a pagar
(CHRISTOPHER?, 1999, apud MOORI, R. G.; SILVA, R. V., 2003).

|dentificar maneiras de aumentar o valor para o cliente € um desafio promissor para as
organizactes atualmente. No campo da gestdo da qualidade, ha o reconhecimento de
gue os produtos e servicos devem “encantar” e aé “dar prazer” aos clientes de forma a
manté-los, 0 que somente € possivel por meio da oferta de produtos e de servigos da
mais alta qualidade (MOORI, R. G.; SILVA, R. V., 2003).

Segundo Feigenbaum (1994), o objetivo da indUstria competitiva, € fornecer produtos
ou servigos de qualidade com menores custos de producdo, a partir da avaliagdo dos
custos que sd0 inerentes no processo produtivo da qualidade. Assim, é possivel
determinar a agregacdo de valor a fim de minimizar os impactos do mercado
concorrente. Diante deste contexto o presente trabalho propde analisar os diferentes
pontos de vista (sucatas, ferramentas e outros) envolvendo custos da qualidade, que
serdo desenvolvidas e se possivel aplicadas numa empresa que esta inserida no setor
metal mecanica localizada na cidade de Maringa-Pr, mais especificamente no setor de
usinagem. Pretende-se também fazer um comparativo do momento real para um ideal.

! CHRISTOPHER, MARTIN. A logistica do marketing. S&o Paulo: Futura, 1999.
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1.1 Justificativa

Este trabalho seré realizado a fim de identificar os problemas inerentes a falta de
gualidade ou a dificuldade de manutencdo da qualidade no setor de usinagem de uma

empresa do setor metal mecanica.

Com sua aplicagdo serdo analisados os pontos deficientes existentes no sistema, e por
meio de uma proposta justificavel, embasada em um estudo tedrico e conhecimentos
préticos, visar a eliminacdo desses problemas pela reducdo de custos e adequacdo de
processos, para assim, posteriormente exceder as expectativas dos clientes.

1.2 Definicéo e delimitacgéo do problema

Este trabalho tem como elemento de estudo e observagdo uma empresa do setor metal
mecanica, e por motivos de privacidade e integridade da imagem da mesma perante seus
clientes e concorrentes serd denominada de empresaAlfa.

A empresa Alfa esta localizada na cidade da Maringa-Pr, atua a 32 anos no setor metal
mecénica de pegas agricolas, mais especificamente colheitadeiras de diversas marcas. A
empresa possui deficiéncia na qualidade de seus produtos e atendimento, apresenta
diversos problemas tais como refugos, sucatas, desperdicio de matéria-prima, retrabalho,
tempo perdido, garantias, reclamacdes pos-venda, entre muitos outros fatores da néo

gualidade aplicada na empresa.

O trabalho abrangerd somente o setor de usinagem da empresa, afim de que se possa ter
uma atencao melhor para os diversos problemas e dados advindos futuros. Outro ponto
de vistalevado em consideracdo parafocar o trabalho neste setor € que, a mesma possui
um mix de produtos consideravel mente grande com aproximadamente 4000 itens, entre
cubos, engrenagens, eixos e outros. Além das pegas produzidas, ha também o fator
matéria-prima, aco carbono de diversas classes e ferro fundido, que também ser&o

citados no trabalho, pois séo fatores relevantes.

Considerando diversas possibilidades, o foco do trabalho sera “custos da qualidade’
gerados ou agregados ao produto, eles serdo enquadrados nas areas de: custos de pre-

vencao, de avaliagéo, de falhas internas e de falhas externas.
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1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

Analisar os custos da qualidade gerados na produc&o do setor de usinagem da empresa
Alfa

1.3.2 Obj etivos especificos

o Propor préticas e métodos, para uma empresa do setor metal mecanica na cidade
de Maringa-Pr.
o Analisar 0s processos produtivos.

o Definir os custos diretos e indiretos da qualidade na producéo.
o Analisar as causas que derivam esses custos.

1.4 Estrutura do trabalho

Este trabalho é dividido em cinco capitulos.

No presente capitulo apresenta-se a introducdo, na qual se justifica a realizagdo deste
trabalho tem como a defini¢do e delimitacéo do problema, objetivos gerais e especificos.

No Capitulo 2 a revisdo de literatura serd apresentada, na qual aborda conceitos como
gualidade, produtividade e custos da qualidade.

O Capitulo 3 a metodologia do trabalho ser& contextualizada, onde o caminho seguido
para alcancar os objetivos propostos estatracado.

A caracterizagdo da empresa, descricdo do processo produtivo e o diagnostico dos

custos da qualidade est&o disponiveis no Capitulo 4.

Por fim, no Capitulo 5 serdo redlizadas as consideragdes finais, onde se buscou informar
a contribuicdo que este trabalho trouxe para a empresa, as dificuldades e limitagdes
encontradas durante o desenvolvimento do estudo, bem como a proposta para trabalhos

futuros.
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2. Revisdo deliteratura

No presente capitulo, serdo apresentados os conceitos de Qualidade, e dos custos de
Qualidade escritos por autores da area. Estes conceitos proporcionam uma melhor visao

e entendimento para alcancar 0s objetivos propostos neste estudo.
2.1 Qualidade

Muitos tedricos contribuiram para a construcdo, entendimento e aprimoramento da
gualidade e suas vertentes, assim, pelo brilhante papel que tiveram na historia,
mereceram ser denominados de Gurus da Qualidade. Entre os ilustres temos. W.
Edwards Deming, Joseph M. Juran, Armand Feigenbaum, Philip B. Crosby, Kaoru
| shikawa e Genichi Taguchi (CARVALHO, 2005, p.10).

Para Juran (1995), qualidade teria vérios significados, um deles seria 0 desempenho
resultante do produto que proporciona a satisfagdo do mesmo, e que leva o cliente a
adquiri-lo novamente. Outro significado seria a auséncia de defeitos, ou segja, produtos
defeituosos geram insatisfacéo e posteriores reclamagoes da qualidade do produto. Para
definir qualidade ele conceitua simplesmente “adequagdo ao uso”.

Segundo 0 mesmo autor, em muitas companhias os custos da qualidade giram em torno
de 20% a 40% das vendas. A maior parte destes custos era evitavel, ou sgja, custos

associados a ndo qualidade.

Qualidade congtitui determinacdo do cliente e ndo da area técnica de
marketing ou da geréncia - geral. Ela é fundamentada na experiénciareal do
cliente com o produto ou servico, medida de acordo com suas exigéncias —
explicita ou ndo, consciente ou simplesmente percebidas, tecnicamente
operacionais ou inteiramente subjetivas — e sempre representando avo

varidvel em mercado competitivo.

A combinagdo de caracteristicas de produtos e servigos referentes a
marketing, engenharia, producdo e manutengdo, através das quais produtos
OU Servicos em uso corresponderdo  as  expectativas do  cliente
(FEIGENBAUM, 1994, p.8).
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Crosby?, 1999 (apud Robles, 2003), definiu qualidade em termos concisos, como sendo
“qualidade é conformidade com os requisitos’ do produto exigido pelo cliente que
devem ser bem especificados e definidos, para assim, melhor compreende-los.

Segundo Crosby (1999), produtos e servigos de qualidade ndo custam dinheiro, mas sim,
produtos e servicos desprovidos de qualidade. O autor relata ainda que a qualidade néo
SO gratuita, mas lucrativa. Ou sgja, cada centavo que se deixa de gastar com a ma
gualidade, torna-se centavo ganho com um produto de qualidade.

Campos (2004) destaca que, o verdadeiro critério da boa qualidade € a preferéncia do
consumidor tem pelo produto ou servico de uma empresa. E serdisto que ira garantir a
sobrevivéncia desta empresa no mercado: a preferéncia do consumidor em relagéo a

concorréncia, hoje e no futuro.
2.2 Produtividade

Ser competitivo € ter a maior produtividade perante seus concorrentes. Produtividade
sendo definida como produzir cada vez mais e/ou melhor, com cada vez menos. Assim,
cultivar uma equipe de pessoas qualificadas que saiba montar e operar um sistema capaz
de projetar um produto que conquiste a preferéncia do consumidor a um custo inferior
ao de seu concorrente (CAMPQOS, 2004).

Para Werkema (2006) a presenca de variabilidade de produtos gera a producéo de pro-
dutos defeituosos que em cadeia geram custos sobre esses produtos defeituosos, fazendo
com que a produtividade diminua logo, a empresa deixa de ser competitiva. As causas
dessa variabilidade “¢é o resultado das alteracfes nas condi¢des sob as quais as observa-
¢Oes sdo tomadas’. Assim, qualidade é inversamente proporcional a variabilidade, visdo
de Montgomery (2004).

2.3 Custosda qualidade

Campos (2004) ressalta que a qualidade visa atender as necessidades do seu cliente, tais

como, confiabilidade, seguranca, pontualidade do servico e acessibilidade do seu

2 CROSBY, P. B. Qudlidade é investimento. 7. ed. Rio de Janeiro: José Olympio, 1999.
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produto, com baixo custo, dessa forma pode-se garantir a preferéncia do cliente frente

a0 seu concorrente.

Podem-se definir os custos da qualidade como qualquer tipo de despesa de processo
fabricacdo ou mesmo de servico que ultrapasse 0 orcamento, caso esse mesmo produto

Ou servico tivesse sido feito da primeiravez (GARVIN, 2002).

Garvin (2002) relata que, qualidade e custo possuem uma relacéo inversa entre elas, ou
sgja, custos associados a melhorias da qualidade seriam proporcionalmente menores que
a economia resultante com retrabalho, sucateamento e despesas com garantias. Este
modo de pensar € amplamente difundido no Japéo e isto explica a busca e dedicacdo
gue os japoneses tém em relacdo a “melhoria continua’, ou sgja, qualidade é sindnimo
de falta de defeito, assim pode-se dizer que sdo custos com a qualidade e ndo pela ma
qualidade.

Feigenbaum (1994) definiu que os custos da qualidade estdo associados a criagéo e
controle da qualidade assim como avaliagdo e realimentagdo de conformidade com
exigéncias em qualidade, confiabilidade, seguranca e também associados as
consequéncias provenientes de falha em atendimento a estas exigéncias, tanto no
interior dafabrica (internos), como nas méos do cliente (externos).

Os custos da qualidade em indUstrias ou companhias sdo divididos em duas areas
principais. custos do controle e custos da falha de controle Figura 1.

CUSTOS DA QUALIDADE

CUSTOS DO CONTROLE

CUSTOS DE FALHA DE
CONTROLE

Figura 1 — Custos da qualidade.

Fonte: adaptado de Feigenbaum 1994.
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O autor ainda classifica essas duas éreas de forma a incluir outras duas novas subareas:
controle (subclassificados em custos de prevencdo e avaliagcdo) e falhas no controle
(subclassificados em custos das falhas internas e das falhas externas). Por sua vez, essa
distribuicdo esta melhor visivel na Figura 2, que tem um formato de arvore ou um
organograma, onde o nd primério é denominado de custos da qualidade que se divide
em dois nés secundarios custos do controle e falhas de controle, que posteriormente se

ramificam em quatro subclasses, prevencdo, avaliacdo, falhas internas e externas.

Custos da Qualidade
! Area dV —
Custos de Controle Custos das Falhas do
Controle
Seguimento Seguimento
Y Y Y Y
- fall Falh
Custos de Prevengdo Custos de Avaliagio Clsos das folhas Custos das Falhas
Internas Externas

Figura 2 — Custos da qualidade, éreas e seguimentos.
Fonte: adaptado de Feigenbaum 1994.

2.3.1 Custos de controle ou conformidade: custos da qualidade

Os custos de controle ou conformidade, também conhecidos como os “custos da
qualidade” sdo os custos associados as atividades para fornecer produtos ou servicos da
forma mais eficaz e dentro das especificagdes do projeto e do cliente, isto &, fazer certo
da primeira vez, todas as vezes com qualidade aceitavel. Geramente, esses gastos

geram um impacto menor gque as perdas com as falhas internas e externas, mas sdo
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esséncias para evitar que esas venham a ocorrer futuramente (MIGUEL;
ROTANDARO, 2005).

Estes custos podem ser decompostos em dois elementos, prevencdo e avaliagdo, estes
explicados na sequencia:

Prevencdo: custos referentes as agdes que visam assegurar que produtos ou servigos
defeituosos, ou sgja, com qualidade inferior, ndo sejam produzidos. Este trabalho ocorre
antes de a atividade ser realizada. Robles (2003) ressalta que podem ocorrer 0s
seguintes custos:

o Equipamentos;
o Tecnologia;
o Treinamento para a qualidade;

. Administraco da qualidade;

o Manutencdo preventiva da qualidade;

. Treinamento dos colaboradores;

. Relagcdo com fornecedores,

o Desenvolvimento de sistemas de qualidade;

. Revisdo e atualizagdo das instrucdes, especificagdes e procedimentos;

o Todos os esforgos despendidos na fase de concepgdo para garantir um produto

ou servico isento de defeitos;

J Outros custos de prevencao.

Ja Feigenbaum (1994) destaca neste el emento os custos de:

o Controle do processo;

o Plangjamento da qualidade;

o Projeto e desenvolvimento do equipamento de informag&o sobre qualidade;
o Verificagéo do projeto do produto;

J Outros custos de prevencao.
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Avaliagdo: os custos com avaliacdo sdo agueles associados a verificagdo de nivel de
qualidade obtidos pelo produto ou servico durante ou logo apds sua producdo ou
realizacdo (MIGUEL; ROTONDARO, 2005). Custos despendidos com atividades para
assegurar que produtos ou servicos estdo em ndo conformidade com 0s requisitos
especificados cheguem ao cliente. Podem ocorrer os seguintes, de acordo com
(ROBLES, 2003):

. Equipamentos e suprimento utilizados nos testes e inspecoes,

. Avaliacdo de prototipos;

. Novos materiais;

. Novas ferramentas;

. Métodos e processos;

. Planejamento das inspegdes;

. Auto inspecéo pelos colaboradores,
. Avaliacado dos produtos dos concorrentes,
. Custos da &rea de inspegao;

. Testes de confianca;

. Planejamento das inspecdes;
. Teste de inspecéo de materiais comprados,
J Outros custos de inspegéo.

De acordo com estimativas da empresa GE, 0s custos com 0s erros vao-se agravando
conforme o produto ou componente avance pela cadeia de producéo (GARVIN, 2002).
Na Figura 3, um erro que venha a custar R$0,003 reais, aplds percorrer 0S passos
descritos na mesma no fim esse custo podera chegar a R$ 300,00 reais, ou sgja, cem mil
vezes o valor do custo estimado no momento da inspecéo do fornecedor em relagdo ao
custo relacionado ao servigo com o produto final.
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$ 300
$ 30
$3
$ 30
$ ooz~ $.03
B [ ]
Custo de custo de Inspecéao testes testes no custos de
inspecao inspecao de produto servigo de
do fornecedor de materiais fabricacéao final garantia
* Custos estimados por defeito em cada produto

Figura 3 — Escalado custo dos erros ao longo da linha de producéo.

Fonte: Garvin (2002).

Os custos da qualidade pode gerar uma “bola de neve”. No processo de gerenciamento
de custos da qualidade deve-se dar atencdo a0 efeito que a falta de eficacia do sistema
da qualidade pode causar. Cada fase da Figura 4 de um determinado produto agregam-

se valores, tornando seu custo cada vez maior.

A = custo de prevenc¢do

B = custo de avaliagéo

C = custo de falhas internas
D = custo de falhas externas

e
,o®&

Figura 4 — Fases da producdo "efeito bola de neve".

Fonte: Adaptado de Pires, 2004.

Segundo Garvin (2002), unidades com defeitos provenientes da ndo conformidade, tém
gue ser retrabalhadas, sucateadas ou reparadas sendo descartadas depois de vendidas.
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Em geral, quanto mais perto se chega do produto final, maiores sdo os custos das falhas

€ menor sera a economia com ma qualidade.

De acordo com Morse®, 1986 (apud Robles, 2003), os gastos com atividades de
prevencdo e de avaliacdo ocorrem para possibilitar selecdo de unidades defeituosas que

serdo corrigidas sendo rejeitadas.
2.3.2 Custos das falhas de controle ou ndo confor midade “ custos da ndo qualidade”

Os custos de falhas sdo referentes a ocorréncia de unidades ou componentes defeituosos,
sejam eles identificados na organizacdo ou nas méos do consumidor final (MIGUEL;
ROTANDARO, 2005).

o Falhas internas. sdo aqueles decorrentes da producédo de pecas defeituosas ou
mesmo com falhas em atividades de projetos, compras, suprimentos e programagao e
controle da producéo (ROBLES, 2003). S&o custos diretos ou indiretos, decorrentes da
falta de qualidade requerida, alguns exemplos sd0: horas extras para recuperar atraso
gerados por problemas de qualidade, inspecdo 100% para classificagdo e outros
(MIGUEL E ROTANDARO, 2005). Podem ser, segundo Robles (2003) :

Retrabalho;
. Redesenho;
. Refugo e sucata;

o Tempo perdido;

o Compra ndo planejada;
J Manutencdo corretiva;
o Custos financeiros do esoque adicional para suprir eventuais falhas,

. Inspegéo de lotes retrabal hados;

¥ MORSE, W. J.,, ROTH, H. P; Cost accounting processing, evaluating and using cost
data. 3. ed., 1986.
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. Desconto nos pregos de vendas de produtos com defeitos;
J Outros cugtos de falhas internas.
No Quadro 1 estéo expostas as subcategorias das falhas internas, conforme as definicoes

de Montgomery (2004);

Quadro 1 — Principais subcategorias dos custos de falhas internas.

Refugo e sucata A perda liquida de trabalho, material e despesas resultantes de
produto com defeito que nd pode ser reparado

economicamente ou usado.

Retrabalho Custo de correcéo de unidades n&o conformes, de modo que
atinjam as especificagdes.

Reteste Custo de reingpecdo e retete de produtos que foram
retrabalhados ou modificados.

Andlise de falha Custo para determinar as causas das falhas dos produtos.

Tempo ocioso Custo de instalagbes de producdo ociosas que resulta de

produtos os quais ndo correspondem as especificagoes.

Depreciagéo A diferenca de preco entre o preco normal de venda e qualquer
preco de venda que possa ser obtido para um produto que ndo
corresponde as exigéncias do cliente.

Perdas derendimento | Custo do rendimento do processo que esta abaixo do que
deveriaatingir se o controle fosse melhorado.

Fonte: Montgomery (2004).

Falhas externas. custos associados aos produtos com falta de qualidade ja expedidos
pela empresa, ou sgja, sGo todos o0s gastos relativos aos defeitos identificados pelo
cliente ou ainda em transporte (MIGUEL; ROTANDARO, 2005). Esses custos sdo
gerados por problemas ocorridos apds a entrega do produto ao cliente, ou sga,

associados a devolugoes, queixas e reclamagoes dos clientes (ROBLES, 2003).
Podem ocorrer 0s seguintes custos também:

. Administrativo;
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. Expedicéo e recepcao;

o Multas;

o Refaturamento;
. Garantias,

o Recall;

. Retrabalho pés venda;

. Bem estar do cliente;
o Vendas perdidas,

o I magem da empresa;
o Entre outros.

Falhas externas afetam o produto ou servico gerando tanto custos mensuraveis como

ndo mensuraveis.

Um exemplo, se um fabricante de automdveis realizarem um recall de um lote de
veiculos devido a um problema detectado, dependendo da maneira com for exposta esta
situagdo a seus clientes com certeza despertard falta de confiabilidade na qualidade do
produto, podendo produzir receio na aquisi¢éo de veiculos daquele modelo, ou seja, um

custo ndo mensuravel.

No Quadro 2 estéo expostas as subcategorias das falhas internas, conforme as definicoes
de Montgomery (2004);
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Quadro 2 — Subcategorias dos custos de falha externa.

Adaptacdo areclamagéo

Todos os custos de investigacdo e adaptacéo de
reclamagles justificadas atribuiveis ao produto ou

servigo nao conforme.

Produto/material devolvido

Todos 0s custos associados a recebimento, manuseio e
reposicdo do produto ndo conforme ou material que €
devolvido.

Despesas de garantia

Todos os custos envolvidos em servigos aos clientes
sob contrato de garantia.

Custos de responsabilidade

Custos ou prémios que ocorrem como resultado de
litigio sobre a responsabilidade do produto.

Custos indiretos

Além dos custos de operacéo direta de falhas externas,
h& um nimero significativo de custos indiretos. Esses
ocorrem por causa da insatisfacdo do cliente com o
nivel de qualidade do produto entregue. Os custos
indiretos podem refletir a atitude do cliente em relagéo
a companhia. Incluem os custos de perda de reputagéo
da empresa, perda de futuros negécios, e perda da
participagdo no mercado que inevitavelmente resulta
da entrega de produtos e servicos que ndo estéo de
acordo com as expectativas do cliente em relacéo a

propriedade para 0 Uso.

Fonte: Montgomery (2004).

A utilizagdo insatisfatoria dos recursos, ou sgja, empregar mal Seus recursos como

materiais, mao-de-obra e tempo em equipamentos acarretam maiores custos,

consequentemente gera uma qualidade insatisfatéria. Contudo, empregar recursos da

melhor forma possivel proporciona reducdo de custos e assim uma qualidade que sera
satisfatoria (FEIGENBAUM, 1994).
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2.4 Consideracdes do capitulo

No capitulo 2, foram abordados conceitos tedricos, baseados em autores renomados
como Feigenbaum, Garvin, Juran e outro. Para Crosby, “qualidade é conformidade com
0s requisitos’, essa definicdo ndo foge muito da que Juran conceitua como sendo
simplesmente “adequagdo a0 uso”.

Outros assuntos apresentados foi fatores fundamentais para avaliar o custo da qualidade
nas empresas em geral como:

Falhas externas;

Falhas internas;

Avaliagao;

Prevencéo.
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3. Metodologia

A abordagem do trabalho sera é tanto qualitativa como quantitativo. A abordagem
gualitativa visa caracteristicas distintivas entre processos, individuos, fenbmenos e
outras variaveis, para assim, poder a partir de técnicas de interpretacdo que procuram
descrever, decodificar, traduzir, e qualquer outro termo relacionado com o entendimento
e ndo com a frequéncia de ocorréncia que ela acontece (MARTINS, 2010).

Ja a abordagem quantitativa esta relacionada a quantidade, além do fato de poder
mensurar variaveis de pesquisa e assim poder interpretar os resultados obtidos, sdo as
caracteristicas marcantes da abordagem quantitativa (MEZZAROBA; MONTEIRO,
2009) (MARTINS, 2010).

O trabalho terd como base a Pesquisa-Acdo, que é uma pesguisa social com base
empirica, realizada em edtreita associagdo observagdo e com uma agdo na resolugéo de
um problema coletivo, onde pesquisador e participantes do problema estéo envolvidos
de modo cooperativo ou participativo Thiollent?, 1998 (apud Turrioni e Mello, 2010).
Assim, a natureza da pesquisa serd aplicada estando estruturada da seguinte forma
conforme a Figura 5. Onde:

o Plangjar a Pesquisa-Acdo, definir quais tarefas, propositos, dados a serem
coletados e etc.;

. Coletar dados relevantes a pesquisa;

. Analisar os dados coletados;

. I mplantar agbes para resolucéo do problema analisado;
o Avaliar os resultados e gerar relatérios informativos.
o Observagdo do setor de usinagem e mapeamento do processo

* THIOLLENT, M. Metodologia da Pesquisa-Ac&o, S30 Paulo: Editora Brasiliense,
1998.
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. Entrevista com os responsaveis e envolvidos no setor
o Analise e propostas de melhorias

J Separacao dos custos da qualidade no setor de Usinagem

Planejar a
pesquisa — agido

Avaliar
resultados e
gerar relatorios

- | Coletar dados

Monitoramento

Implementar Analisar dados
acdes e planejar a¢des

Figura 5 — Estruturacdo para condugdo da pesquisa - agéo.
Fonte: Adaptada de Turrioni e Mello 2010.

Tem o objetivo de pesquisa descritiva com possibilidades de tragos prescritiva, onde a
pesquisa descritiva possui como objetivo a descricdo das caracteristicas de uma
populacdo, fendmeno ou de uma experiéncia. O carater exploratério conduz melhor a
pesquisa descritiva, pois atua com foco na exploragdo do problema na raiz
(MEZZAROBA; MONTEIRO, 2009).

O escopo darealizagdo do trabalho ser&

1. A partir darevisdo bibliografica dos conceitos relacionados (qualidade e custos da
gualidade), criar uma base de conhecimento.
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2. Caracterizar o ambiente de estudo por meio de observacéo do setor envolvido no
trabalho (usinagem), e de determinados exemplos de custos incorridos por motivos da
gualidade ou ma qualidade.

3. Definir o processo a ser mapeado, ou sgja, apresentar um cendrio envolvendo
produto ou mesmo uma atividade que apresente problematicas com qualidade;

4. Levantar as informacdes do processo por meio de observagdes e entrevistas com
0s envolvidos nas atividades.

5.  Andlisar os problemas a fim de separar os custos da qualidade em internos e

externos.

6. Executar aandlise dos custos da qualidade.
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4. Desenvolvimento

No presente capitulo, serdo apresentados 0s pontos (caracterizacdo da empresa, do setor
entre outros) necessarios para o desenvolvimento do trabalho.

4.1 Caracterizacéo da empresa

O nome da empresa neste trabalho sera denominada Alfa, a fim de preservar a imagem
da mesma.

Fundada no ano de 1979, com o objetivo de fornecer pegas para reposicdo de
implementos agricolas como para-choque de tratores. No comeco de suas atividades, a
qualidade ndo era um fator consideravel como esta sendo hoje, mas com o aumento da
competitividade, com exigéncia do mercado e necessidade de seus clientes, o foco
passou a ser direcionado também a pegas de colheitadeiras de diversas marcas como
New Holland, Massey Ferguson, CASE e ouitras.

Com o direcionamento as pecas de colheitadeiras, a demanda de seus produtos
aumentou, e desta forma, 0s produtos novos tinham processos mais complexos, 0s
niveis de qualidade também tiveram que serem aumentados. Com isso, outros requisitos
como treinamentos, experiéncia profissional, técnicas, procedimentos, maquinas entre
outros fatores passaram a serem necessarios para atender a demanda e a qualidade.
Todos esses recursos e ferramenta dispostos em aproximadamente 1500 n? com um
guadro de colaboradores que gira em torno de 30 pessoas.

Varios setores compdem a empresa Alfa conforme a hierarquia disposta na Figura 6,
onde as geréncias reportam-se a presidéncia, os setores financeiro, RH e comercial a
geréncia administrativa, os setores de pintura, usinagem, estamparia e expedicdo a
geréncia de producéo e por fim o setor de solda reporta-se ao setor de etamparia.
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Presidéncia

Geréncia Geréncia de
Administrativa Produgiio
A A
\/ \ \ Y Y Y \
Financeiro RH Comercial Pintura Usinagem Expedigio Estamparia

A

Y
Solda

Figura 6 — Organograma da empresa Alfa.

Fonte: EmpresaAlfa.
4.2 Caracterizacéo do setor Usinagem

Como mencionado anteriormente, o presente trabalho sera realizado apenas no setor de
usinagem, pois € nele que se encontra diversos problemas de falta de qualidade como

ndo conformidades, retrabalhos, refugos, entre outros posteriormente mencionados.

O setor de usinagem tem grande influéncia no mix de produgdo da empresa Alfa, como
eixos, engrenagens, cubos entre outros. Assim, para a produgdo dessas pegas ela possui
diversos maguinarios como tornos CNC, furadeiras, geradoras de engrenagem e outras

méquinas. Algumas dessas maquinas e pegas estdo dispostas no tdpico a seguir.
4.2.1 Processo

Um processo de producdo € um sistema de agdes que estéo inter-relacionadas de forma
dindmica e que estdo orientadas para a transformac&o de determinados elementos. Como
tal, os elementos de entrada (conhecidos como imputs) passam a ser elementos de saida

(produtos €/ou outputs), na sequéncia de um processo em que é agregado o seu valor.



No processo de producdo, os imputs podem ser equipamentos, matéria-prima e méao-de-
obra, mas pode-se considerar o layout como uma fator que também influéncia no

produto final, principalmente no seu custo.

O arranjo fisico da empresa Alfa é apresentado na Figura 7 nela pode-se observar a
disposicdo fisica do equipamento industrial, incluindo o0 espago necessario para
movimentagcao de material, armazenamento, mao-de-obra direta e indireta e todas as
outras atividades e servicos dependentes, além do equipamento de operagéo e 0 pessoal
gue o opera. Na empresa Alfa, tém sete tornos CNC’s, um centro de usinagem CNC,
trés furadeiras de bancada e trés geradoras de engrenagens, além de 10 colaboradores.

40metros

Setor Usinagem da
empresa Alfa.

25 metros

Tomo
CNC

Figura 7—Arranjo fisico (layout) do setor usinagem.
Fonte: EmpresaAlfa.

A producéo funciona basicamente com previsdo de vendas realizada através do MRP, ou
funciona com o fluxo puxado, etc., e com base nos pedidos realizados ao longo do més,
encaminhado esses pedidos ao departamento de PCP, este realizara a emissdo das ordens
de fabricagdo aos setores produtivos da melhor forma a fim de atender a demanda.

Os produtos passam pelos seguintes processos produtivos:
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Torneamento CNC;

Fresamento em centro de usinagem CNC;

Geragdo de dentes nas geradoras,

J Furagdo.

Com equipamentos de tecnologia de ponta para usinagem de pegas, os tornos CNC's
atendem aos mais altos padrdes de qualidade e repetibilidade com alta velocidade no
processo de fabricagdo, garantindo aos clientes, total confiabilidade no processo
produtivo. Contudo, este equipamento deve ser operado por pessoas qualificadas capaz
de fazer corregbes quando for necessario e observar alteragBes no processo quando

ocorrer.

Figura 8 — Torno CNC Mazak QTS 150.
Fonte: EmpresaAlfa.

Cercade 90% das pegas produzidas na empresa Alfa possuem algum tipo de furo, assim
s80 empregadas trés furadeiras no setor de usinagem que absorvem a demanda de pecas
ao qual algum processo de furo é necessario. Estas maguinas tem tarefa relativamente
simples para serem feitas que ndo exija muito do colaborador, porém ndo deixa de ser
um equipamento que deve ser manuseado com aencdo para que O Processo seja
realizado perfeitamente.



36

Figura 9 — Furadeira de bancada Kone e broca utilizadas nas furadeiras.
Fonte: EmpresaAlfa.

Com uma demanda de engrenagens consideravel, a empresa Alfa dispbem de trés
geradoras de dentes de engrenagens que trabalham em uma célula, pois para melhor
logistica de processo elas encontram-se lado a lado. Dessas, duas trabalham no sentido
vertical, ou sgja, o lote de pegas é preparado para que a ferramenta de corte trabalhe de
cima para baixo, e uma no sentido horizontal, onde a ferramenta trabalha da direita para

aeguerda.

ATLASMACQ |

/ lﬂi_«

4“?

g =t

Figura 10 — Geradora de engrenagens ATLASMAQ.
Fonte: EmpresaAlfa.
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O centro de usinagem CNC, é uma maguina que utiliza ferramentas de corte de haste
como: broca, fresa de topo, macho de roscar, cabegotes fresadores, entre outras. Ele
serve também para realizar operagdes de usinagem como: furagdo, aplainamento,
fresagem, alargamento, mandrilamento, abrir roscas internas, etc. Esta maguina € muito
importante devido a sua versatilidade, com a aquisicdo desta maguina a empresa deixou
de utilizar diversas furadeiras e fresadoras manuais, assim otimizando muito seu
processo produtivo. Porém, como ostornos CNC's ele exige muito do seu operador.

Figura 11 — Centro de Usinagem DOOSAN.
Fonte: EmpresaAlfa.

Os maquinarios relacionados acima exercem as seguintes fun¢es na empresa Alfa:

e Tornos CNC's: Usinagem em geral de pegas em aco ou ferro fundido;
e Centro de usinagem CNC: Fresamento, furagdo, rosqueamento e outras fungoes;
e Furadeirade bancada: Furagdo e escareamento de furos;
e Geradoras. Fresamento dos dentes de engrenagens.
4.2.2 Produtos fabricados

desenvolve-se grande variedade de produtos, nas Figuras 12, 13 e 14 sdo

exemplificados alguns modelos oferecidos pela empresa. E importante enfatizar que a
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mesma possui outros produtos mas em sua esséncia Sao engrenagens, cubos e eixos de
diversas formas e tamanhos.

Esses produtos apresentam uma boa qualidade, pois os equipamentos empregados no
processo, oferecem recursos de medidas e acabamento garantindo sua funcionalidade

conforme as necessidades do cliente.

Todos os produtos da empresa Alfa relacionados ao setor de usinagem passam por
algum tipo de torneamento. Contudo, nem todos sdo processados por todas as maquinas,
ou sgja, algumas engrenagens tem uma etapa de torneamento e geracédo de dentes
somente, outras podem além dessas duas etapas ainda acrescentar algum tipo de furo
executado pelo centro de usinagem CNC.

Figura 12 — Engrenagens.
Fonte: EmpresaAlfa.

Os cubos fabricados tem fungdes distintas como dar suporte a disco de freio ou fixar
alguma peca. Nele estdo fixados os parafusos de roda e o rolamento de roda, também
serve para transmitir o torque dando assim movimento. Estas cubos possuem um
delicado processo de usinagem com gjustes de rolamento e elaborados furos rosqueados
no centro de usinagem. Basicamente sua matéria-prima é ferro fundido mas também ha

pegas feitas em aco.
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Figura 13 — Cubos.

Fonte: EmpresaAlfa.

Eixos de transmissdo, ou simplesmente eixos, sdo usados em praticamente em todas as
méquinas rotativas que transmitem movimento rotatorio de torque de uma localidade
para outra. Normalmente 0s eixos iréo suportar engrenagem, cubos e polias que vao
transmitir movimento rotatorio vias as pecas nele acopladas. Na producdo dessas pegas,
h& o emprego somente de aco e normalmente sdo pegas de um grau de producéo muito
delicado. Também s0 pecas sempre torneadas que necessitam de fresamento.

N

Figura 14 — Eixos.

Fonte: EmpresaAlfa.

4.3 Identificacéo do problema

O setor usinagem possui diversos processos que agregam valor a seus produtos, porém,
esses processos sdo redizados por médo-de-obra humana na operagdo de maquinas e
equipamentos, assim, para obter-se uma qualidade adequada e satisfatéria para seus
clientes 0 quadro de colaboradores da empresa Alfa deve ser bem treinado para exercer
suas tarefas com eficiéncia e eficacia. Contudo, por motivos de rotatividade e falta de

treinamento fazem com que a qualidade de seus produtos figue comprometida.
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Segundo Chiavenato (2000), a rotatividade, pelos seus inimeros e complexos aspectos
negativos, quando acelerada, torna-se um fator de perturbagdo. Principalmente quando
forcada pelas empresas no sentido de obtencdo de falsas vantagens em curto prazo, o
certo € que a médio e longo prazos a rotatividade provoca enormes prejuizos a

organizagdo, que acaba vivendo um eterno ciclo de treinamento de seus colaboradores.

Problemas como sucateamento, refugos, retrabalho e perda de rendimento ou
produtividade sdo fatores a serem identificados neste estudo, contudo, ndo ha nenhum
sistema que mensure esses Custos, para assim, proporcionar um controle e gudar a gerar
solugdes. Consequentemente, estes problemas est&o influenciando no seu orgamento e

principalmente na imagem da empresa perante seus clientes.

Os problemas mencionados anteriormente ja foram pré — identificados no setor de
usinagem e sdo apresentados no Diagrama de Ishikawa Figura 11. Na elaboragdo desse
diagrama, houve a participacéo de todos os colaboradores do setor de forma a realizar
um brainstorming, possibilitando para que todos pudessem expor suas ideias sobre as
causas dos problemas que era o objetivo da reunido feita com os 10 colaboradores do
setor.
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Mcio ambiente
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Figura 15 — Diagrama causa efeito ou Diagrama de | shikawa.

Fonte: EmpresaAlfa.

Nafigura 15, foram apontadas 26 causas para o efeito refugo, sucateamento e retrabalho,
cerca de 27% estéo relacionados com mé&o-de-obra, 19% com medigbes, 15% com
métodos e meio ambiente e maguina e material tem 11% das causas.

A empresa Alfa ndo possui um software de gestdo adequado e técnicas de
monitoramento e manutencdo da qualidade de seus produtos e processos. Sendo uma
das lideres do mercado em implementos agricolas, a empresa Alfa necessita adequar-se
uma nova metodologia, com tecnologia de informac&o e qualidade para poder ser mais
competitiva perante seus concorrentes, mas principalmente dispor produtos que atendam
os requisitos implicitos e explicitos exigidos por seus clientes, com custos reduzidos.

Como mencionado acima, a empresa ndo possui um software de gestdo, assim fica
dificil a obtencdo de dados histéricos confidveis, logo, para que se possa mensurar e
avaliar dados que o setor tem a oferecer para este estudo, sera necessario desenvolver
algumas formas de se fazer um apontamento de refugos, retrabalhos ou mesmo de
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sucateamento do produto ao longo de quatro meses, comegando no més de Abril até
Agosto.

O presente trabalho se baseou nas seguintes etapas para encontrar as implementacoes
eficazes de melhorias:

1 Observagdo do setor de usinagem e mapeamento do processo
2. Entrevista com os responsaveis e envolvidos no setor
3. Analise e propostas de melhorias

4, Separacao dos custos da qualidade no setor de Usinagem

4.4 Observacao do setor de Usinagem
O setor de Usinagem possui 0 seguinte cenario:

Rotatividade de colaboradores que por motivos pessoais ou incapacidade da empresa de
manter seu quadro de funcionarios com uma rotatividade normal, faz com que a
gualidade dos produtos acabe sendo influenciada negativamente, pois com um nimero
de colaboradores sem treinamento adequado deixa de ganhar em qualidade e
produtividade. Esses treinamentos dependendo da fungdo nem sempre sdo féceis e
répidos de serem assimilados pelos colaboradores que necessariamente acabam levando
um tempo de aproximadamente de 6 meses a um ano.

O sucateamento das pegas estdo ligados diretamente a falta de treinamento dos
colaboradores, pois com pouco tempo de experiéncia tarefas que poderiam ser feitas
com facilidade acabam se tornando complexas, assim a ocorréncia de sucatas e refugos
de pecas aumenta nesses casos consideravelmente. Um dado levantado em Abril mostra
gue 0s custos com esse tipo de problema gerou um prejuizo de R$ 4.350,00 reais para a
empresa, cercade 3,1% da produtividade do mesmo més. Figura 16.
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Figura 16 — Sucatas.

Fonte: EmpresaAlfa.

A queda na produtividade também é observada no setor, pois cultivar uma equipe de
pessoas qualificadas que saiba montar e operar um sistema capaz de projetar um
produto que conquiste a preferéncia do consumidor a um custo inferior ao de seu
concorrente (CAMPOS, 2004). Ou sgja, uma equipe qualificada requer tempo e baixa
rotatividade que seja bem treinada e faga suas tarefa da melhor forma a fim de alcancar
0s objetivos da empresa que nada mais é do que alta produtividade e qualidade com

baixo custo.
4.5 Entrevista com responsaveis do setor

Em entrevista com os responsaveis do setor de Usinagem, houve a plena descricdo do
cen&rio acima mencionado, perguntado sobre 0 que mais poderia estar influenciando na
qualidade do setor, ficou claro que uma politica que traga o colaborador parafazer parte
da empresa, ou Sgja, que 0 mesmo possa se sentir um intra-empreendedor da empresa a
qual trabalha.



4.6 — Propostas de folhas de apontamento

As folhas de apontamento de refugo, produtividade, gastos com ferramentas, retrabalhos
e sucateamento serdo exemplificados nos quadros 3, 4, 5 e 6 respectivamente.

Quadro 3 — Refugos.

Empresa Alfa

Refugos/Sucata do més de Julho

Cabdigo do operador

Cabdigo do produto
Quantidade

M otivo/causa do refugo/sucata

Data

Fonte: O autor.

Na folha de apontamento de refugo, os colaboradores teré que apontar o codigo do
operador que realizou a operacéo, o cédigo do produto, a quantidade de pegas refugadas,
0 motivo/causa a qual o refugo foi gerado seja ele um erro de operacdo, de processo, de
medida, de material entre outros. Também trara a data que ocorreu o refugo.

Quadro 4 — Produtividade.

Empresa Alfa

Produtividade do més de Julho

Data Cadigo Quanti Valor Valor total do

dade unitario lote

Fonte: O autor.
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Na folha de apontamento de produtividade, o lider do setor usinagem ficara responsavel
de fazer o apontamento dos produtos que sdo finalizados no setor. Nesta folha teremos
0s campos data em que foi finalizado o produto, o cddigo do produto, a quantidade de
pecas produzidas, o valor unitério de cada peca e o valor total das pegas produzidas.

Quadro 5 — Gastos com ferramentas.

Empresa Alfa

Gastos com ferramentas no més de Julho

Cddigo Quantidade Valor Valor total

unitério

Fonte: O autor.

Na folha de apontamento de produtividade, o lider do setor usinagem ficara responsavel
de fazer o0 apontamento dos produtos que s&o utilizados no setor. Nesta folha teremos os
campos codigo da ferramenta, a quantidade de ferramentas utilizadas, o valor unitario

de cada ferramenta e o valor total.
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Quadro 6 — Retrabalho.

Empresa Alfa

Retrabalho do mésde Julho

Cabdigo do operador

Cabdigo do produto

Quantidade

M otivo/causa do retrabalho

Data

Tempo

Fonte: O autor.

Na folha de apontamento de retrabalho, os colaboradores terdo que apontar o codigo do
operador que redizou a operagcdo, 0 codigo do produto, a quantidade de pecas
retrabalhadas, o motivo/causa a qual o retrabalho foi gerado seja ele um erro de
operacdo, de processo, de medida, de material entre outros. Também teremos a data que

ocorreu e o tempo que foi necessério pararealizar o retrabalho.

A partir destas folhas de apontamentos que estardo dispostas em um lugar privilegiado
de setor, sera feito andlise dos custos gerados pelos refugos, retrabalhos, sucatas e
gastos com ferramentas, em relagdo ao volume de produto produzido. Cada folha tem
uma determinada fun¢éo que sera apontada pelo colaborador ou seu lider. Com o correto
preenchimento o colaborador passa a registrar dados aos quais a empresa possa
transformé&los em informagdes que possam gjudar na tomada de decisdo, como quem
treinar, o que treinar e quando treinar, aém de outras utilidades futuras.

Também serd feito pesguisas com os colaboradores a respeito das dificuldades
encontradas por eles no setor, além de propor algumas préticas como treinamentos e
melhorar a informac&o dos processos aos quais 0s colaboradores estdo executando, para
assim, poder relacionar os custos antes e durante o estudo, proporcionando uma
perspectiva para o futuro. Os 3 formulérios estdo nos apéndices 1, 2 e 3.
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4.7 Resultados de acbes desenvolvidas na empresa
4.7.1 Custos com prevencao

A empresa Alfa antes do estudo, investia muito pouco em relagcdo em prevencéo de
custos da qualidade, assim com autorizagdo da mesma, foi solicitado treinamentos de
metrologia, entre outros oferecidos por parceiros, para seus colaboradores. Reunides
periddicas a fim de esclarecimentos e disseminacdo de informagBes a respeito dos
processos e procedimentos aos quais 0s colaboradores mais tinham necessidades
também fazem parte da busca pela reducdo de seus custos de falhas de controle. Mais
um ponto positivo, foi 0 investimento numa empresa terceirizada para dar manutencéo
de seus equipamentos e maguinarios. Assim, a empresa Alfa disponibilizou um
investimento mensal, conforme atabelal .

Custos com prevengdo/més

Treinamento R$ 800,00
Reunides R$ 400,00
Manutencéo de maquinas e equipamentos R$ 3000,00

Tabela 1- Custos com prevencéo naempresaAlfa
4.7.2 Custos com Avaliacao

Com investimentos em dispositivos desenvolvido na prépria empresa, novos métodos
de avaliagdo de produtos passaram a gjudar na conferéncia da qualidade, dispositivos
esses que utilizam técnicas de Poka yoke oque que nada mais é do que técnicas e
procedimentos onde 0 operador a0 fazer uma avaliagcdo de qualidade s6 haverd uma
Unica forma de atestar a qualidade do produto, ou seja, ou 0 produto é aprovado ou ndo.

Custos com avaliagao/més

Dispositivos (Poka yoke) R$ 1000,00

Tabela 2 — Custos com preveng&o na empresaAlfa.
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4.7.3 Custos com falhasinternas

A partir dos apontamentos realizados e pelos colaboradores foi possivel mensurar os
custos da qualidade no setor de usinagem da empresa Alfa, principalmente os
relacionados com falhas internas. Esses custos ser@o apresentados nas Tabelas 3 e
Figura 17 a seguir.

Sucatas/refugos
Abril R$ 4.350,00
Maio R$ 3.700,00
Junho R$ 2.650,00
Julho R$ 1.800,00
Agosto R$ 1.500,00

Tabela 3 — Dados coletados de sucatas/refugos de usinagem da empresa Alfa no periodo

de Abril a Agosto de 2012.

Sucatas/refugos

R$ 4.500,00 ———

R$ 4.000,00
% R$ 3.500,00 |~

R$ 3.000,00 =~
% R$ 2.500,00
n
=
8 R$2.000,00
% R$ 1.500,00
=
_g R$ 1.000,00
>

R$ 500,00 [

R$ 0,00 i /
Abril Maio Junho Julho Agosto
Meses

Figura 17 — Grafico dos dados coletados de sucatas/refugos de usinagem da empresa

Alfano periodo de Abril a Agosto de 2012.

A Tabela 3 e a Figura 17, mostram uma reducdo considerdvel nos indices de
sucatas/refugos gerados no periodo aos quais os apontamentos foram aplicados. Os

dados revelam que os custos com sucatas/refugos cairam aproximadamente 65% em
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guatro meses, aos quais 0s investimento com prevencéo e avaliagdo foram feitos, ou
sgja, a empresa Alfa reduziu seus gastos de Abril para Agosto em cerca de R$ 2850,00

reas.
Gastos com ferramentas/més
Abril R$ 5.350,00
Maio R$ 4.870,00
Junho R$ 4.380,00
Julho R$ 3.910,00
Agosto R$ 3.750,00

Tabela 4 — Dados coletados dos gastos com ferramentas no setor de usinagem da

empresaAlfa no periodo de Abril a Agosto de 2012.

Gastos com ferramentas/meés

RS 6.000.00 =

R$ 5.000,00

R$ 4.000,00
R$ 3.000,00

R$ 2.000,00 =~

Valor gasto emreais

R$ 1.000,00

R$ 0,00 L

Abril Maio Junho Julho Agosto
Meses

Figura 18 — Gréafico dos dados coletados dos gastos com ferramentas no setor de

usinagem da empresa Alfa no periodo de Abril a Agosto de 2012.

A Figura 18 e a tabela 4, sdo dados apontados pelo lider do setor de usinagem, fica
evidente também a queda nos custos gerados pelo consumo de ferramentas pelo setor.

Mantendo-se um nivel basicamente uniforme na producdo, pode-se verificar que o0s
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custos com ferramentas proporcionados por um treinamento mais adequado resultou em

mais de 29% de economia com ferramentas.
4.7.4 Custos com falhas externas

A partir dos apontamentos feitos pelos colaboradores serd possivel mensurar 0s custos
da qualidade no setor de usinagem da empresa Alfa, principalmente os relacionados
com falhas externas. Esses custos serdo apresentados nas tabela 5 e grafico 3 a seguir.

Retrabalho
Abril R$ 7.550,00
Maio R$ 5.570,00
Junho R$ 4.620,00
Julho R$ 3.700,00
Agosto R$ 2.450,00

Tabela 5 — Dados coletados do retrabalho no setor de usinagem da empresa Alfa no
periodo de Abril a Agosto de 2012.

Retrabalho

R$ 8.000,00

RS 7.000,00
R$ 6.000,00

R$ 5.000,00
RS 4.000,00

R$ 3.000,00
RS 2.000,00

Valor do custo de retrabalho

R$ 1.000,00
R$ 0,00 =t

Abril Maio Junho Julho Agosto

Meses

Figura 19 — Gréfico dos dados coletados do retrabalho no setor de usinagem da
empresaAlfa no periodo de Abril a Agosto de 2012.

O Figura 19 e a tabela 5, apresentam os apontamentos dos meses de Abril a Agosto,
neles os custos com retrabalho, que em sua esséncia séo todos enquadrados como falhas



51

externas, tem uma reducdo de aproximadamente 67%, ou sgja um desempenho
relativamente bom.

4.8 Relacao de custos

Serd criado também, uma folha de apontamento de produtividade/més de todo o setor e

0s gastos/més com ferramentas utilizadas na producéo de seus produtos.

A partir dos dados gerados com sucatasrefugos, ferramentas e retrabalho mais a
produtividade dos meses Abril & Agosto, pode-se fazer uma relagdo dos custos da
gualidade.

Produtividade/més
Abril R$ 140.000,00
Maio R$ 165.000,00
Junho R$ 168.000,00
Julho R$ 200.000,00
Agosto R$ 225.000,00

Tabela 6 — Dados coletados da produtividade no setor de usinagem da empresaAlfa no
periodo de Abril a Agosto de 2012.
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Produtividade/més

RS$ 250.000,00

R$ 200.000,00 r

R$ 150.000,00

RS$ 100.000,00

Valor da produtividade emreais

RS$ 50.000,00

R$ 0,00
Abril Maio Junho Julho Agosto

Meses

Figura 20 — Grafico dos dados coletados da produtividade no setor de usinagem da
empresaAlfa no periodo de Abril a Agosto de 2012.

Com os dados proporcionados a partir dos apontamentos feitos pelos colaboradores e

lider do setor de usinagem, pode-se relacionar os custos da qualidade nesse periodo:

J Sucatas/refugos reducdo de aproximadamente 65%;

Custos com ferramentas reducéo de aproximadamente 29%;

Retrabalho reducéo de aproximadamente 67%;

o Produtividade aumento de aproximadamente 60%, Figura 20 e Tabela 6.

Ou sgja, os cugos de falta de controle sdo inversamente proporcional aos custos de

controle, assim com investimentos em controle reduz custos de falhas internas e

externas.



53

5. Consideracdes finais

Este capitulo apresenta as consideragdes finais, destacando as contribui¢des, dificulda-
des e limitagdes encontradas e 0s trabalhos futuros que podem ser desenvolvidos a partir
deste estudo realizado.

5.1 Contribuicdes

A proposta de folhas de apontamento no setor de Usinagem de uma indUstria metal meca-
nica na cidade de Maringa-Pr contribuiu, primeiramente, para a identificacdo dos custo
gue a falta de qualidade esta afetando a imagem da empresa e sua producéo. Essa etapa foi
de suma relevancia, pois foi possivel verificar os gargalos que originam custos, ou seja,
identificaram-se as falhas na qualidade.

Posteriormente, também com o auxilio da ferramenta foram encontrados os efeitos e as cau-
sas das falhas potenciais, dessa forma o diagrama de causa e efeito forneceu informagdes
para que todos tivessem conhecimento das consequéncias e das razdes que implicam nessas
falha.

Por meio do preenchimento da folhas de apontamentos e formulério criadas para gerar da-
dos, identificou-se todas as possibilidades de melhorias para o setor. Deste modo, foram
apresentadas atividades de treinamento que possibilitaram o aperfeicoar o andamento do
processo e que ainda ndo sdo os ideais.

A partir destas folhas de apontamentos pode-se chegar a algumas conclusdes:

e Com a aplicagdo do primeiro questionario, verificou-se que os colaboradores ti-
nham uma visdo distorcida do que reamente poderia ser qualidade, mas com al-
gumas explicagdes e treinamento pode-se verificar no questionério trés, que foi
aplicado no final do trabalho, que ficou esclarecido de fato area fungéo da qua-
lidade que ndo é um s6 fator mas diversos fatores que contribuem para o real
proposito de diminuir custos aumentando os lucros para ser mais competitivo.

e Qutros aspecto relevante da pesquisa, foi que os colaboradores disseram que a
empresa Alfa dava pouca importancia para os custos qualidade seja ele um custo

de controle da qualidade ou um custo da falta de controle da qualidade.



e Com o trabalho executado, os treinamentos aplicados e as folhas de apontamen-
tos preenchidas pode-se diagnosticar uma evolugdo do setor, pois houve umare-

ducdo dos custos e um aumento considerado da produtividade.

e Os colaboradores também tiveram uma evolucdo, pois conseguiram entender
melhor o que de fato quer dizer custos da qualidade.
5.2 Dificuldades e Limitacoes

A grande dificuldade encontrada durante o trabalho foi a realizacdo dos apontamentos que
eram manuais e de responsabilidade de colaborador, ja que a maioria deles participa ativa

mente do processo e sao de extrema importancia para que 0 mesmo acontega.

Por ser um trabalho realizado com profissionais de diferentes fun¢des da empresa, surgiram
dificuldades e discussdes, contudo, bem administrada pelo lider do setor.
5.3 Trabalhos Futuros
Os conhecimentos produzidos a partir deste trabalho representam o ponto de partida para
implantacéo das ferramentas de controle de qualidade na empresa. Logo como trabalhos
futuros, pode-se vislumbrar:

e Técnicasde TQC;

e Implementacdo de uma ISO;

e Controle de qualidade.
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APENDICES
Apéndice 1 Questionério 1

Questionario 1 sobre os custos da qualidade da empresa Alfa.

Instrutor: | Vagner Rafael Vaz Nome: Méria Carvalho
Classe: Usinagem Data: YY/XX/2012
Periodo: | Tarde Resultados: | OK

| nstrucoes

Atencéo: Leia as perguntas atenciosamente, depois responda no lugar estabelecido a

letra da resposta mais adequada a pergunta feita. Utilize caneta azul ou preta

Custos da qualidade.

1 Porque a qualidade é importante para a empresa?

a. | Paraevitar custos

b. | Paragerar lucros

c. | Paraser mais competitivo no mercado

d. | Todos

2) Vocé sabe 0 que sdo os custos da qualidade?
a | Sim
b. | Néo

c. | Maisou menos
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Aposinformacéo do que é custos da qualidade, responda.

3)

Qual dos custos de controle da qualidade, a empresa Alfa mais tem se em-

penhado?

Prevencéo

Avaliacéo

Nenhum

4)

Mensure o empenho da empresa Alfa em custos com prevencéao?

1

2

10

5)

Mensure o empenho da empresa Alfa em custos de avaliagdo?

1

2




59

10

6)

Qual dos custos das falhas de controle, a empresa Alfa mais sofre?

Falhas internas

Falhas externas

Nenhum

7)

Mensure a ocor réncia das falhasinternas na empresa Alfa?

1

2
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10

8)

Mensure a ocor réncia das falhas externas na empresa Alfa?

1

2

10




61

Apéndice 2 Questionério 2

Questionario 2 sobre os custos da qualidade da empresa Alfa.

Instrutor: | Vagner Rafael Vaz Nome: Méria Carvalho
Classe: Usinagem Data: YY/XX/2012
Periodo: | Tarde Resultados: | OK

| nstrucoes

Atencdo: Leia as perguntas atenciosamente, depois responda no lugar estabelecido a
letra da resposta mais adequada a pergunta feita. Utilize caneta azul ou preta

I dentificando os custos da qualidade.

1) C Qual dos custos de falhas internas mais ocorre na empresa Alfa?

a. | Refugos e sucatas

b. | Retrabalho

d. | Manutencéo corretiva

e N&o sabe
2) Para o item acima, qual o percentual de ocorréncia?
a | 10%
b. | 20%
c. | 30%
d. | 40%
e. | 50%

f. | 60%
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70%

80%

90%

0%

3)

Paraoitem 1, qual causa?

M&o-de-obra

Méaquina

Processo

Nenhum

4)

Para a causa qual acéo tomar?

Treinamento

Melhorar instrucdes de trabalho

Programa de educagéo

Acdo corretiva




Apéndice 3 Questionério 3
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Questionario 3 sobre os custos da qualidade da empresa Alfa.

Instrutor: | Vagner Rafael Vaz Nome: Méria Carvalho
Classe: Usinagem Data: YY/XX/2012
Periodo: | Tarde Resultados: | OK

| nstrucoes

Atencdo: Leia as perguntas atenciosamente, depois responda no lugar estabelecido a

letra da resposta mais adequada a pergunta feita. Utilize caneta azul ou preta

Apos treinamento de instrumentos de medicéo, operacdo, manuseio de equipamen-

tos e melhor infor mag&o de processos.

1 Porque a qualidade é importante para a empresa?

a | Paraevitar custos

b. | Paragerar lucros

c. | Paraser mais competitivo no mercado

d. | Todos

Na sua opini&o, os treinamentos e informagdes vao ajudar a evitar custos de

2) falhasinternas?

a | Sim

b. | Néo

C. | Maisou menos

d. | Pouco




3)

Quanto esses treinamentos e informagoes estédo ajudando a reduzir custos

da empresaAlfa?

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

0%

4)

A empresa passou a dar mais valor aos aspectos prevencao e avaliacao da

qualidade?

Sim

N&o

Talvez

Continua na mesma

Apéndice 4 — Questionario 1 respostas.




Questionario 1

Pergunta 1 | Pergunta 2 | Pergunta 3 | Pergunta 4 | Pergunta 5 | Pergunta 6 | Pergunta 7 | Pergunta 8

Maria a b a o o a d a
Ailton b b c b b c c a
Marcelo a b o b b c c a
Mario a b b b b c b a
Rosangela a C C d C C b a
Matheus c c c c c b b a
Daniel b b o b b a c a
Lukas a c c d c c d c
Lucas a b a b d c c b
Paulo a b c b c c c a
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Apéndice 5 — Questionario 2 respostas.

Questionario 2
Pergunta 1 Pergunta 2 Pergunta 3 Pergunta 4

Maria b e a a
Ailton a f a a
Marcelo a f a a
Mario a f a b
Rosangela a g C a
Matheus a g b c
Daniel a f a b
Lukas a e a a
Lucas b f a a
Paulo a g C a

Apéndice 6 — Questionério 3 respogas.

Questionario 3

Pergunta 1 | Pergunta 2 | Pergunta 3 | Pergunta 4

Maria d a f a
Ailton d a h a
Marcelo d a h a
Mario d a h c
Roséangela d a g a
Matheus d a g a
Daniel d a h a
Lukas d a f a
Lucas d a h a
Paulo d a g a
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