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INOVAGAO EM PROCESSOS E GESTAO DA QUALIDADE: ANALISE
DA IMPLANTACAO DA METODOLOGIA DE WCM NA CASE NEW HOLLAND

Resumo

A empresa objeto de estudo deste trabalho é uma montadora de equipamentos pesados, que
tem em seu catdlogo de produtos a escavadeira hidraulica. A empresa enfrenta diversos
problemas relacionados a mao de obra na linha de montagem desse equipamento. Defeitos
ocasionados por falta de treinamento, auséncia de atencdo dos funcionarios, esquecimento e
falta de motivacdo sdo alguns dos fatores que impactam nos custos, tempo de producdo e
qualidade do produto. Este trabalho tem como objetivo descrever a implantacdo, de forma
inovadora, da ferramenta da qualidade Quality Gate, a fim de identificar, controlar e reduzir o
indice das falhas encontradas na linha de montagem da escavadeira hidraulica. Para tanto,
foram aplicados os conceitos e técnicas do world class manufacturing (WCM) em conjunto
com um fluxo de tratativa para os respectivos defeitos. Os resultados da pesquisa apontam que
0 Quality Gate ¢ uma ferramenta de simples implantacdo e promissora no que tange aos
resultados almejados por grande parte das empresas. Devido a tal simplicidade de gestdo, o
Quality Gate pode ser considerado um método eficiente para controle de processos e pode ser
amplamente aplicado em diferentes setores de industrias de grande a pequeno porte.

Palavras-chave: Inovacdo; Gestdo da Producdo; Gestdo da Qualidade; WCM; Quality Gate.
Abstract

The company object of this work is a maker of heavy equipment , which has in its product
catalog hydraulic excavator . The company faces many problems related to labor on the
assembly of this equipment line. Defects caused by lack of training , lack of attention from the
staff , forgetfulness and lack of motivation are some of the factors that impact the cost |,
production time and product quality. This paper aims to describe the implementation of
innovative, quality tool Quality Gate in order to identify, control and reduce the rate of faults
found in the assembly line of the hydraulic excavator . To this end, the concepts and
techniques of world class manufacturing (WCM) in conjunction with a flow of dealings for
their defects. The results of this research indicated were applied to the Quality Gate is a
simple tool implementation and promising with respect to results desired by most companies.
Because of this simplicity of management , Quality Gate can be considered an efficient
method for process control and can be widely applied in different sectors of industry from
large to small.

Keywords: Innovation; Production Management; Quality Management; WCM; Quality Gate
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1 Introdugéo

A sobrevivéncia as exigéncias do mercado aberto é o grande desafio das inddstrias.
Produzir cada vez mais, com menos recursos e com qualidade superior a dos concorrentes
passa a ser mandatorio. O desafio gerencial nas empresas é criar condi¢des internas que
garantam a sobrevivéncia das organizagdes em longo prazo, com o foco no controle da
qualidade total (Campos, 1999).

Para enfrentar esse desafio, as empresas multinacionais iniciaram um processo de
redesenho de seus processos produtivos ap6s a Segunda Guerra Mundial, tendo como base a
world class manufacturing (WCM), metodologia apresentada por Hayes e Wheelwrigth
(1984), inspirada no modelo de producéo da Toyota. Essa metodologia desenvolveu processos
produtivos calcados pelo principio da manufatura enxuta. No entanto, pode-se dizer que a
organizacdo do trabalho nas empresas japonesas baseia-se no modelo taylorista e fordista,
devido ao estudo minucioso dos japoneses em relacdo as micro-operacdes do processo de
fabricagdo; porém as industrias modificam esse modelo com base em seu uso e na integracéo
de sua mao de obra (Fleury & Fleury, 1997).

Os indicadores industriais demonstram que as maiores perdas produtivas dos produtos
manufaturados em geral estdo concentradas no processo produtivo, sejam elas por
movimentacOes desnecessarias em busca de matéria-prima ou por horas de espera geradas
pelos gargalos produtivos ao longo do processo fabril. J& os defeitos de qualidade do produto
ocorrem durante o processo de montagem, seja por problemas de médo de obra, método de
trabalho, erros de maquinas e, ou, a propria matéria-prima (Ohno, 1997).

Em relacdo a qualidade do produto, o processo de fabricacdo se torna o alvo de
mudancas e controle que passam a ser cada vez mais direcionados aos postos de trabalho, a
execucdo das atividades e até mesmo ao colaborador que executa uma determinada tarefa.
Esse tipo de controle vem deixando de lado o controle final do produto, ou a inspec¢éo final do
produto acabado, para focar nas operacGes que geram defeitos no produto durante o processo.

A tecnologia é vista como uma aliada desse processo de competitividade das
empresas, pois pode contribuir para a reducéo de erros, para agilizar os processos e operagoes
necessarias a construcdo de um produto e, em consequéncia, elevar a competitividade e
lucratividade das empresas.

Diante da necessidade de avancar e de se manter no mercado, as empresas dependem,
cada vez mais, da sua capacidade de inovacdo. Assim, as perdas geradas por retrabalhos e
scrap (perda definitiva do produto) sdo os principais alvos das empresas para garantir a
captacdo e manutencdo de clientes, e a redugdo dos custos internos de produgdo. Essa
capacidade de inovar, no que se refere a controle de processos do ponto de vista da qualidade,
é um dilema dentro das empresas. Diversas sdo as metodologias e ferramentas propostas para
a reducdo do custo da ndo qualidade. No entanto, a grande questdo hoje é: como e quanto
inovar no processo de fabricacdo, do ponto de vista do controle de qualidade, utilizando a
metodologia do WCM?

Com base nesse cenario, o objetivo deste relato € descrever a implantacdo de um novo
processo de controle de qualidade ao longo do processo produtivo, tendo como prioridade a
reducdo nos tempos de reparos e nos custos de garantia do produto final. Este trabalho se
propde a estudar o WCM na qualidade, como uma nova metodologia de trabalho que vem
ganhando espaco e que se refere aos controles de qualidade no processo produtivo.

Assim, este relato esta organizado da seguinte forma: Introducgdo; apresentacdo do
Referencial Teodrico da pesquisa; descricdo da Metodologia aplicada para a resolucdo do
problema; apresentacdo e analise dos principais resultados, seguidas das contribui¢cdes do
trabalho para empresa.
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2 Referencial Teorico

A inovacdo do processo de controle de qualidade € uma oportunidade de crescimento
de maneira rapida, ndo perdendo o foco no cliente e reduzindo os custos internos da
organizacdo. Um dos grandes desafios hoje, dentro das organizagdes, € criar a cultura de
inovar, buscando ideias novas de seus colaboradores, fornecedores e clientes (Labarre &
Taylor, 2006).

Os métodos de fabricacdo evoluem a cada dia, de acordo com a tecnologia que esta
sendo aplicada a esse processo. Da mesma forma, os métodos de realizacdo de execugdo das
transformac6es de matéria-prima em produto também ja foram foco de estudo e inovacéo ao
longo do tempo, devido a programas de qualidade dentro do seu préprio fornecedor, que
também tem interesse na reducdo dos defeitos no seu produto.

A gestdo da inovacdo dentro de organizacdo, para Terra (2012), estd diretamente
ligada a transformacdo organizacional, o que esta em conformidade com a quebra de
paradigmas. Para Terra (2012), essa gestdo da inovacdo se torna necessaria dentro do que ele
classifica como as dez dimensbes, ou seja, as dez etapas de implantacdo da gestdo da
inovacdo, que sdo: estratégia e objetivos da inovacdo; escolher um modelo organizacional e
governanca para a inovacgdo; avaliar os recursos financeiros; preocupar-se com as pessoas;
gerir o conhecimento e a infraestrutura tecnoldgica; incentivar geracdo de ideias e insights;
estabelecer processos e estruturas para a implantacdo; mensurar o desempenho e implantar
recompensas; implantar a cultura organizacional; incentivar a colaboragéo interna e externa.

Porém, um dos fatores que prevalecem ainda como um foco gerador de defeitos é o
fator humano dentro das organizacGes. Segundo Yamashina (2007), o erro relacionado a médo
de obra é um fator critico e comprometedor para uma boa qualidade do produto. Diante desse
dado, a qualidade passa a ter um foco diferenciando quanto as estratégias de ensino e
aprendizado do colaborador.

O desafio da qualidade € inovar no que diz respeito ao controle dos erros humanos
(Yamashina, 2007). Segundo ele, as empresas que conseguirem desenvolver um processo
inovador para controlar e até mesmo reduzir a zero os defeitos relacionados & mao de obra
estardo um passo a frente de seus concorrentes no mercado competidor.

Inovar nesse sentido € preciso, pois todos os controles que surgiram em torno do
controle de qualidade até os dias atuais estdo com o foco em processo, maquina e matéria-
prima. Agora, a inovacdo dos controles de fatores humanos sera primordial na
competitividade de mercado, pois o diferencial nessa nova ordem mundial, conhecida como
WCM, é a qualidade do produto e o seu desempenho junto ao cliente.

2.2 Metodologia world class manufacturing (WCM) - manufatura de classe mundial

O conceito de WCM foi desenvolvido por Hayes e Wheewright em 1984
(Schonberger, 1986). Eles se basearam nas boas praticas realizadas pelas empresas de origem
japonesa, alema e americana que eram destaque em suas atividades de atuacéo.

No entanto, o sistema de gestdo metodologico foi criado em meados de 2007 para as
empresas automobilisticas, pelo Dr. Hajime Yamashina, professor da Universidade Kyoto e
membro do RSA (Royal Swedish Academy of Engineering Sciences).

A metodologia de WCM, de acordo com o Yamashina (2007), traz alguns indicadores
que apontam que apenas 5% das atividades realizadas ao longo do processo produtivo
agregam valor ao produto. As demais atividades podem ser dividas em 35% que ndo agregam
valor ao produto, mas sdo necessarias para que o produto possa ser manufaturado, e 60% que
podem ser eliminadas, desde que se tomem acGes eficazes e inovadoras para isso.
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Essas atividades estdo ligadas a todos os processos da fabrica, desde a movimentacéao
de materiais e disposicdo de armazenamento até os erros humanos durante todo o processo de
fabricacéo e, ou, movimentacao.

Para eliminar essas perdas, a metodologia foi composta em 11 pilares de sustentacéo,
que interagem entre si, conforme mostra a Figura 1

World Class Manufacture
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Figura 1 - Pilares do WCM
Fonte: adaptado de Yamashina, 2007.

Como observado na Figura 1, os 11 pilares sustentam a manufatura de classe mundial.
Na visdo de Yamashina (2007), cada pilar contribui, de forma impar, para o sucesso da
empresa.

O pilar qualidade, especificamente, busca integrar os processos € mdo de obra, no
sentido de criar uma cultura de melhoria continua com foco na eliminagdo do defeito. Para
Schonberger (1986), a qualidade precisa inovar durante os controles do processo produtivo no
que se refere a erros humanos, que sdo as principais causas das perdas atuais referente a
defeitos de qualidade do produto. Esse é um trabalho em conjunto com o pilar
“desenvolvimento de pessoas”, no sentido de aumentar a competéncia das pessoas que atuam
diretamente no processo produtivo, com o foco em solucdes de problemas.

Outro ponto importante é que esse pilar, além de buscar a melhoria da satisfacdo do
cliente, traz a voz do cliente para a producao, traduzindo suas necessidades na operacao fabril,
uma vez que a qualidade de um determinado produto é atingida durante o processo. Para
Yamashina (2007), os controles por meio dos resultados ndo garantem um resultado eficaz
para a empresa, pois as perdas sdo inimeras durante o0 processo.

Para alcancar seus objetivos, o pilar de qualidade, dentro do WCM, tem algumas
ferramentas que auxiliam na resolucao de problemas, conhecidas como os sete passos do pilar
que foi proposto por Yamashina (2007).

De acordo com a metodologia WCM, o primeiro passo é conhecer as condi¢des atuais
do posto de trabalho e execucdo das atividades. Apds verificadas as condic¢des atuais, 0
segundo passo € realizar as restauragdes das condicOes basicas, que foram propostas pelo
projeto e/ou processo de fabricacdo. Voltar a essa condicdo ja elimina boa parte dos defeitos
apresentados, o que possibilita uma melhor compreensdo dos defeitos considerados cronicos,
levando ao terceiro passo: a necessidade de uma andlise mais profunda dos fatores que afetam
essas perdas. No quarto passo, aplicam-se as ferramentas da qualidade segundo Brassard
(1998): diagrama de Ishikawa; 5W2H; Cinco porqués. Essas ferramentas buscam reduzir e,
ou, eliminar todas as possiveis causas das perdas crénicas. No quinto passo, a proposta é
estabelecer condicGes para que o defeito ndo volte a acontecer novamente. Uma vez realizada
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essa proposta, evolui-se para 0 sexto passo, que busca manter as condi¢fes do processo
adequadas. Por fim, o passo sete é a busca da melhoria continua.

Com base nas necessidades de reducdo de defeitos ocasionados pela mdo de obra,
surge uma inovacgdo nos metodos de controle da qualidade. Conhecido como quality gate, ou
“portdo da qualidade”, esse método procura agir diretamente com os erros humanos. De
acordo com Yamashina (2007), esse novo sistema € uma integracdo das trés fases;
reconhecimento, julgamento e acéo.

Os quality gate sdo instalados ao longo da linha, com o objetivo de realizar inspecdes
entre uma fase de montagem e outra, de acordo os defeitos relacionados a mdo de obra
encontrados ao longo do processo. Essa inspecdo se torna relevante, pois o seu conceito € ndo
passar nenhum defeito de ordem humana para o proximo posto de trabalho. O conceito do
gate € que todo o defeito encontrado devera ser reparado pelo proprio operador que cometeu a
falha, inclusive para as unidades subsequentes, até chegar ao posto onde € realizada a
operacdo. A inovacdo desse processo esta no modo como ¢é realizada a reparacdo do defeito
causado pelos operadores.

Nesta secdo, diversos conceitos foram apresentados em relacdo ao WCM, ferramentas
da qualidade, quality gate, com diferentes opinides de autores que discutem o0s temas.
Adquirir conhecimento sobre o WCM, portanto, proporcionou uma melhor definicdo da
metodologia a ser aplicada nesta pesquisa, que sera descrita ha proxima secao.

3 Metodologia

A observacdo dos processos ocorreu na linha de montagem da escavadeira hidréulica,
que é apontada pela empresa como a linha onde ha maior incidéncia de defeitos relacionados
a mdo de obra. Foram utilizados, como fonte amostral, os defeitos gerados ao longo da linha
referente @ méo de obra, durante o periodo de trés anos, entre 2010 e 2012. Cerca de 2 000
defeitos foram analisados. A coleta de dados desta pesquisa se deu no banco de dados da
prépria empresa.

Inicialmente, foi feita a identificacdo de defeitos gerados na linha de montagem e que
tém como causa-raiz a méo de obra. Apds a identificacdo, o proximo passo foi mapear a linha
em zonas criticas geradoras de defeitos, de forma que a inspecdo de cada gate nao
ultrapassasse o takt time de producdo. De acordo com Iwayama (1997), takt time esta
diretamente relacionado com o ritmo de producdo para atender as necessidades de realizacao e
transformacdo do produto. Apds esse levantamento, é necessario padronizar o quality gate
para que o gerenciamento seja mais facil e visual durante a linha de montagem.

As etapas do processo de implantagdo do gate, segundo Yamashina (2007), iniciam-se
com o envolvimento do time e principalmente informando os operadores sobre o novo
conceito de inspecdo que sera implantado na linha. Ja na segunda fase de implantacéo, devera
ser criado o procedimento para monitoramento e execucdo do gate. E necessario também
indicar quem serdo 0s gatekeepers para cada gate, ou seja, 0s inspetores responsaveis pela
verificagdo do produto em relacdo aos erros humanos. A terceira e ultima fase se refere ao
processo de execucgéo das inspecdes na linha, registros das ndo conformidades encontradas e
acompanhamento dos indicadores do processo.

Um pouco divergente de Cooper (1993), Yamashina (2007) propbe as fases de
implantacéo do quality gate de forma mais orientada, dividindo a implantagdo em apenas duas
fases: a de planejamento e a de execugéo e monitoramento.

Yamashina (2007) enfatiza a importancia do planejamento desse processo, pois dele
depende o sucesso da ferramenta. Nessa fase, € realizado o mapeamento dos defeitos a serem
monitorados no quality gate. E nessa etapa que o envolvimento das pessoas e a motivacao
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para essa nova ferramenta se fazem necessarios. Na fase de execucdo, todo o planejamento é
colocado em pratica pelo gatekeepers, que, em uma folha de verificacdo, fazem as inspecdes
dos defeitos predeterminados, de acordo com os historicos de rejeicGes. A terceira etapa,
conhecida como monitoramento, tem como objetivo mostrar visualmente, ao longo da linha, a
situacdo do quality gate

5 Resultado obtidos e analise

A unidade de analise desta pesquisa foi uma empresa fabricante de maquinas de
movimentacao de terra. A empresa alvo do estudo é uma das principais fabricantes mundiais
de equipamentos para construcdo, CNH (Case New Holland). Presente em mais de 170 paises,
a empresa conta hoje com cerca de 30 mil funcionarios distribuidos em todo o mundo. As
unidades produtivas estfo localizadas na Asia, Europa, América do Norte e América do Sul.
Tem um faturamento anual na ordem de 35 bilhdes de dolares. Especificamente, este trabalho
citou a planta localizada na cidade de Contagem, Estado de Minas Gerais, Brasil, a qual conta
hoje com cerca de 1 200 colaboradores.

A CNH Contagem é uma das mais modernas do grupo e produz 37 modelos de
maquinas, entre retroescavadeiras, pas carregadeiras, tratores de esteiras, escavadeiras
hidraulicas e motoniveladoras das marcas New Holland e Case. A fébrica iniciou suas
atividades em 1969, em Belo Horizonte-MG, com o nome Tratores Fiat do Brasil. Em 1974,
nasceu a Fiat Allis, da unido entre a Fiat italiana e a divisdo de maquinas rodoviérias da Allis
Chalmers, dos Estados Unidos. Devido aos seus equipamentos de alta tecnologia, a Fiat Allis
se tornou lider de mercado e montou uma sélida estrutura no Pais.

O problema de pesquisa surgiu a partir da vivéncia direta da pesquisadora na sua
atividade profissional, com as perdas durante o processo produtivo das maquinas escavadeiras
hidraulicas. Ao avaliar os defeitos apontados no final do processo produtivo e buscando suas
raizes, concluiu-se que a mao de obra é a causa principal dos problemas ao longo da
producdo. Tendo em vista que o assunto WCM € uma metodologia nova e que, dentro dessa
metodologia, existe um pilar que trata de erros humanos juntamente com a qualidade do
produto, veio a necessidade do estudo mais aprofundado da metodologia e, com inovacdes e
implantagcdo de algumas ferramentas da metodologia de WCM, a busca da reducdo dos
defeitos.

5.1 Intervencéo

A Linha de montagem da escavadeira hidraulica € composta por 12 postos de trabalho.
Em cada um deles, a maquina é submetida a operacfes especificas necessarias para a sua
montagem.

Esse processo inicia-se no posto 1, com a chegada do chassi superior. Logo ap0s o
chassi chegar a linha de montagem, é acoplado a ele o motor, que é preparado no posto 2,
juntamente com a bomba injetora. Apds essa operacdo, o chassi é deslocado até o posto 3,
onde recebe a cabine do operador e alguns complementos que sdo preparados no posto 4. No
posto 5, ha a entrada do chassi inferior, que é preparado para receber os materiais rodantes,
seguindo, assim, para o posto 6, que realiza o acoplamento das esteiras. Nos postos 7 e 8, sdo
realizados os acoplamentos entre os chassis inferior e superior. Essa é uma operagao critica
dentro do processo, pois envolve grandes aplicacdes de torques. Logo apos o acoplamento, ja
nas estagdes 9 e 10 de trabalho, sdo colocados os tanques hidraulicos/combustivel e também o
braco monobloco. Finalmente, nos postos 11 e 12, é acoplado o braco de penetracdo, cacamba
e abastecimento de fluidos.
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Ap0s todo esse processo, observa-se que a maquina sai de linha com um grande
numero de defeitos, muito destes ocasionados pela méo de obra operaria ao longo da linha de
montagem.

O primeiro desafio da pesquisa, portanto, foi identificar os postos de trabalho que
geravam mais defeitos ao longo da linha de montagem da escavadeira hidrdulica, por
problemas relacionados a mao de obra. Para isso, foi realizada uma andlise dos defeitos
langados no banco de dados, denominado Alstar, durante o periodo de quatro anos, entre 2010
e 2013, buscando identificar somente os defeitos relacionados a erro humano. Foi analisada
uma base de dados com cerca de 9 mil defeitos gerados ao longo desse periodo. Nessa fase,
foram levantadas 3 562 ocorréncias de defeitos nos produtos, por problemas relacionados a
mao de obra.

O préximo passo foi identificar a distribuicdo dos defeitos detectados ao longo da
linha de montagem, buscando os postos de trabalho que mais geram defeitos e cuja causa
esteja relacionada com a méo de obra responsavel pela montagem da escavadeira hidraulica.

Com base nessa identificagdo, foi possivel realizar um mapeamento dos principais
trechos com problemas dentro da linha de montagem, para que a hova metodologia do quality
gate fosse implantada. A base da localizagdo é a regido de maior concentracdo de defeitos,
respeitando o tempo disponivel de inspecdo de cada posto do quality gate. Portanto, dois
quality gates foram instalados ao longo da linha de montagem: um no Posto 4 e outro no
Posto 12.

O proximo passo foi identificar quais defeitos eram mais recorrentes nos trechos
propostos de controle. Ap6s o levantamento dos principais defeitos por posto da linha de
montagem, para melhor anélise dos dados, foi necessario criar uma tabela com os indices de
ocorréncia. Isso porque, trabalhando nesses principais defeitos, a questdo era saber o quanto,
em percentual, estar-se-ia tomando acgdes efetivas dentro da gama de defeitos encontrados.

Foi observado, portanto, que 21 defeitos que se repetiam com mais frequéncia
significavam 86% dos defeitos da linha de montagem da escavadeira hidraulica por problemas
de mao de obra. Solucionar 86% das ocorréncias de defeitos por erros humanos é um valor
expressivo dentro da CNH em estudo, cuja meta é solucionar cerca de 65% dos defeitos
encontrados ao longo do ano.

Com base nos dados acima, inicia-se o controle do quality gate, que consiste na
verificacdo, por meio de um checklist que o inspetor do quality gate tem em maos, construido
com base nos defeitos identificados. Os defeitos a serem atacados séo colocados no checklist.

Tao logo ¢é identificado um defeito destes no produto, o quality keeper se desloca até o
posto origem do problema, informando aos operadores o ponto detectado. A seguir, 0O
operador responsavel por aquela operagdo vai até a maquina para corrigir o problema no
primeiro instante. Ao retornar ao seu posto, vai conferindo as operacGes realizadas nos
produtos até a chegada no seu posto de trabalho (conhecido também como subida de linha). J&
no segundo momento, o responsavel pela linha (condutor de processo) aplica a ferramenta
TWTTP juntamente com o operador que cometeu o problema, no intuito de descobrir a causa-
raiz e nao no sentido de punir o operador. A ferramenta TWTTP, (the way to teach people) foi
desenvolvida para o pilar “desenvolvimento de pessoas” e significa a forma de ensinar ou
treinar as pessoas. Esse recurso € usado para identificar as condi¢bes basicas para o0s
operadores realizarem suas atividades.

Ap0s a aplicacdo da nova filosofia de trabalho do quality gate na linha de montagem
da escavadeira hidraulica, foi possivel observar resultados significativos para a empresa. O
monitoramento realizado durante os 11 primeiros meses do ano, para os defeitos monitorados
e inspecionados pelo quality gate, levou a uma expressiva queda dos defeitos ao longo do ano,
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chegando a zero defeito por problemas ocasionados pela méo de obra produtiva, conforme
pode ser observado no Grafico 1.

Monitoramento das Ocorrencias de Defeitos do

Quality Gate
1.200
1.000
800
600
400
132

200

6% 46 25 16 12 3 0 0 0 0
o/ M m o - 2T

JAN FEV MAR ABR MAI JUN JUL AGO SET OUT NOV DEZ

Gréfico 1 - Monitoramento dos defeitos ao longo do ano de 2013
Fonte: elaborado com base nos dados da pesquisa.

Também foi verificada a reducdo de custos devido as perdas no processo de montagem
das escavadeiras hidraulicas, por problemas gerados pela mdo de obra. A reducdo de custo
apos a implantacdo dessa nova ferramenta ao longo da linha de montagem das escavadeira
hidraulicas chegou a um patamar médio de reducdo de R$ 350.000,00 de 2012 para 2013.
Esse resultado é bastante expressivo diante do processo de montagem que é complexo e
enxuto, como s&o0 0s processos de montagem de uma montadora. E bom lembrar que esse
valor é referente apenas a erros cometidos pelos operadores durante a montagem, e 0s valores
aqui apresentados referem-se apenas aos custos diretos da producdo, pois 0s custos de
garantia ndo puderam ser levantados por questdes de sigilo da empresa.

6 Conclusdo

O objetivo geral do trabalho foi avaliar as possibilidades de inovagdo no processo
produtivo de escavadeiras do ponto de vista do controle de qualidade, utilizando a
metodologia do WCM. A investigagdo focou uma das principais fabricantes mundiais de
equipamentos para construcdo, a CNH (Case New Holland), que tem unidades produtivas
instaladas na Asia, Europa, América do Norte e América do Sul e fatura anualmente cerca de
35 bilhdes de dolares.

Para atingir o objetivo proposto, primeiramente foi necessario fazer um levantamento
das principais discussdes tedricas sobre alguns conceitos importantes para a pesquisa, tais
como inovacdo, controle de qualidade, e discutir em que consiste a metodologia WCM.
Também foram delineados procedimentos metodolégicos compativeis com a natureza e 0s
objetivos da pesquisa, definindo-se o estudo de caso como o procedimento mais adequado.
Para tanto, focou-se a planta da CNH que esta localizada na cidade de Contagem, Estado de
Minas Gerais, Brasil, que conta hoje com cerca de 1 200 colaboradores.

A observacdo permitiu observar que a linha de montagem da escavadeira hidraulica é
composta por 12 postos de trabalho, nos quais a maquina é submetida a operacgdes especificas
necessarias para a sua montagem. Esse levantamento permitiu levantar o indice de rejei¢do de
qualidade das maquinas produzidas devido a problemas gerados pela méo de obra. Nessa fase
da pesquisa, observou-se que 21 deficiéncias que se repetiam com mais frequéncia
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significavam 86% dos defeitos da linha de montagem da escavadeira hidraulica por problemas
de mé&o de obra.

Com base nessa constatacdo, buscou-se identificar possiveis pontos de inovacdes e
controles realizados na linha de montagem das maquinas escavadeiras. A partir desse
procedimento, foram identificadas duas &reas, na linha de montagem, que concentravam o
maior numero de defeitos ocasionados por médo de obra. A identificacdo desses pontos criticos
levou a instalagdo de dois quality gates, um no posto 4 e outro no posto 12 da linha de
montagem, visando a diminuir esses defeitos.

Finalmente, mapeado todo o processo de fabricagdo e detectados seus pontos criticos,
passou-se a monitorar 0 processo de montagem das maquinas escavadeiras, utilizando a
metodologia WCM. Ap6s todo esse processo, foi possivel reduzir perdas geradas por
retrabalhos e scraps, aumentando significativamente a qualidade das maquinas produzidas e
reduzindo o custo do processo de fabricacéo.

Concluindo, a necessidade de manterem-se competitivas no mercado faz com que as
empresas, cada vez mais, preocupem-se em produzir mais, com mais qualidade e menos
custo. Para tanto, buscam maneiras inovadoras para se destacarem entre 0s seus concorrentes.

Diante dessa necessidade, o quality gate surgiu como uma resposta inovadora diante
dos altos indices de defeitos relacionados a médo de obra, visto que esse fator representa uma
condicdo desfavoravel para o desempenho operacional em nivel de exceléncia e a manutengéo
do status de empresa de classe mundial.

Este trabalho permitiu, dessa forma, compreender a implantagdo da ferramenta de
qualidade quality gate como uma metodologia ndo apenas inovadora, mas também eficiente,
por meio da aplicagdo dos conceitos do WCM, tendo como alvo a mdo de obra direta no
processo produtivo. A reducdo de custo anual adquirida nessa linha com a aplicacdo dessa
metodologia fez com que a empresa estendesse essa metodologia a outras linhas e plantas da
América Latina.

Em consequéncia desse reconhecimento, foi possivel a criacdo de uma proposta de
fluxo de tratativa para cada um dos defeitos, por meio das ferramentas de qualidade.

A aplicacdo desse fluxo de tratativa, por meio dos conceitos do WCM e em conjunto
com a colaboracdo de todas as pessoas envolvidas no processo, foi fator determinante para o
sucesso da implantacdo da ferramenta quality gate, que permitiu diminuir os indices de
defeitos humanos ocasionados na linha de montagem em estudo.

No caso estudado, observou-se que o quality gate é uma ferramenta de simples
implantacdo e promissora no que tange aos resultados almejados. Devido a tal simplicidade de
gestdo, o quality gate pode ser considerado um excelente método para controle de processos e
pode ser amplamente aplicado em diferentes setores de industrias de grande a pequeno porte,
pois atua diretamente com a mao de obra e trata, de forma impar, defeito a defeito junto com
os funcionarios envolvidos no processo.

Para futuras pesquisas, seria interessante avaliar a informatizagdo de todo este
processo, para que o mesmo apresente informacdes online, o que garantiria mais rapidez na
atualizacao dos indicadores da empresa. Outra vertente de pesquisa seria avaliar até quando a
metodologia proposta sera vélida dentro do ciclo produtivo, uma vez a redugdo dos defeitos
tende a se tornar expressiva no processo.

Por outro lado, ja que este trabalho limitou-se a analisar apenas o aspecto mao de obra,
seria interessante avaliar se a metodologia do Quality gate poderia ser aplicada para os outros
M’s (Método, Material e Maquinas).
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