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RESUMO

Nas industrias de esquadrias metalicas, ha umaetrespreocupacdo com o atendimento as
normas e certificacdes, a fim de que os produt@snsadequados a utilizacdo em projetos de
habitacdo do governo. Porém, ndo basta apenas narethestética do produto e adequar as
normas vigentes, na area de engenharia de prodiicAeciso otimizar os tempos de
fabricacdo e custos para o0 que o produto se torneely O objetivo desse trabalho é
implementar melhorias em um modelo de porta de darempresa Sasazaki, reduzindo seu
processo de fabricacdo, ou seja, diminuindo seydeatual de fabricacdo através de
substituicdo de operacdes criticas por opera¢cOesramdas. Trata-se de uma porta de abrir
com vidro da linha de aco. Hoje, seu maior difel@rée o vidro temperado, que ocupa grande
parte da esquadria, e € fixado na porta atravgmedas encaixaveis. A proposta € modificar
esse produto, a fim de melhorar seu aspecto vigeallzando uma reducdo no seu processo
de fabricacéo e consequentemente aumentar suameegleicro.

Palavras-chave Projetos. Melhoria. Estudo de caso. Resultados.
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ABSTRACT

The industries of metal frames, has a growing prepation with the meeting the standards
and certifications, so that the products are adegios use in government housing projects.
But not enough to improve the aesthetics of thelpcband adapt to the standards current, in
the area of production engineering is needed tonige the time of the fabrication and cost
for the product to be viable. The aim of this wagko implement improvements in a specific
door model of the Sasazaki company, reducing itauf@turing process, ie reducing its
current manufacturing time by replacing critics @®ns for faster ones. It's an open door
with glass of the steel line. Today, its biggedtedentiator is tempered glass, occupying
much of the frame, and is fixed on the door thropgtts dockable. The proposal is to modify
this product, to improve its visual appearancefqoering a reduction in its manufacturing
process and consequently increase their markup.

Keywords: Projects. Improvement. Case study. Results.
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INTRODUCAO

Atualmente o mundo passa por diversas mudancasisoculturais e econdmicas,
fazendo com que a agilidade e inovagcdo sejam oedif@al entre as empresas. Muitas
empresas optam por melhorar um produto analisardqusas ou seus concorrentes. ISso
nem sempre € uma tarefa facil, pois envolve tontkdecisdes de grande impacto e que
envolvem um maior grau de incertezas.

Da mesma forma, ha outra crescente preocupaca@regaa valor ao produto, para
atender a um consumidor que exige cada vez maisi{m® com caracteristicas adequadas de
uso, praticidade e estética. Porém, nao basta sipeglorar a estética do produto, na area de
engenharia de producdo é preciso otimizar os terdpofabricacdo e custo para o que o
produto se torne viavel.

Com isso, é necessario que as empresas busquenveadaais inovar em seus
produtos e servicos, investindo em tecnologiasadovas e outros fatores fundamentais para
se manter no mercado. A inovacao tecnoldgica pedtas pela divulgacdo tecnoldgica, pela
transferéncia de tecnologia, pela obtencéo de ameéptos, ou outras atividades de inovacao
como desenvolvimento de novos conceitos e métodos.

A tecnologia vem se consolidando como um fatorrdeteante da competitividade
nas organizacoes, de precaucdo de empregos e i@dwigébcia das empresas. Portanto, as
empresas necessitam investir em Pesquisa e Degeneonto (P&D) para se manter na
disputa em mercados cada vez mais globalizadosmoentes.

Da mesma forma, empresas que conseguem otimiZzBugscustos conseguem mais
recursos para investir em P&D, novos mercadosPetcisso € importante sempre buscar nédo
apenas desenvolver novos produtos mas melhora @sigtentes, levando em consideracao
que o trabalho de melhoria continua é uma daglatieis fundamentais para as empresas.

Essa situacéo pode ser observada nos mais divensgms de atuacdo das empresas.
Nas industrias de esquadrias metalicas, ha umeetrtespreocupacdo com o atendimento as
normas e certificacdes, a fim de que os produt@snsadequados a utilizacdo em projetos de
habitacdo do governo. A melhoria continua nesse séb trata apenas de melhorar o produto
em si, também é necessario o trabalho de reducé@asties de fabricacdo para se manter na

competitividade do mercado de esquadrias.
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CAPITULO 1 — CARACTERIZACAO DO ESTUDO

1.1 Delimitagcdo do Tema

Dada a importancia da inovacdo no cenario atuahpéescindivel que as empresas
busquem continuamente desenvolver novas técnicadt@dos para renovar seus portfélios
ou mesmo melhorar produtos ja existentes. Parat&soicas de projeto e de gestdo podem
ser utilizadas para otimizar processos e agredar &a produto final.

Nesse trabalho pretende-se utilizar métodos ed@srprojetuais para implementar
melhorias em um produto ja existente na empresaz8kisinduistria e Comércio Ltda. Trata-
se de uma porta de abrir com vidro da linha de Ag@walmente, seu maior diferencial € o
vidro temperado, que ocupa grande parte da esquadé fixado na porta através de pecas
encaixaveis. A proposta € modificar esse produimale melhorar seu processo produtivo e
seu aspecto visual, com uma consequente reducseunrocesso de fabricacdo e aumento de
sua margem de lucro.

A area de engenharia de produtos e processos degm@sa estd sob constante
pressédo para implementar melhorias e redugdo descam seus produtos e processos de
fabricacdo. Com isso, a reducdo de tempo de preesssto em um produto ja existente em
seu portfélio sera de grande valia. Além disso,ethoria possivelmente atendera aos testes
para certificacdo da Norma ABNT NBR 10821.

Atualmente, essa empresa é a maior fabricanteqieésas em aco e aluminio do
Brasil, conhecida como a empresa que mais investéesenvolvimento tecnolégico e em
inovacdes de produtos no seu ramo de atuacdofadssque os profissionais dessa empresa
busquem sempre as melhores soluc¢des para o comsuUmal consolidando-a como a marca

mais conhecida deste segmento.

1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho é implementar melhonasim modelo de porta de abrir
da empresa Sasazaki, reduzindo seu processo deafdar, ou seja, diminuindo seu tempo
atual de fabricacdo através de substituicio deagpes criticas por operacdes mais rapidas.
Para isso, pretende-se substituir o atual procgsdixagcéo do vidro por um conceito mais

pratico e inovador.
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1.3 Justificativa

Atualmente a busca por inovacao é constante, nsaddies no design dos produtos
podem acarretar em novas funcionalidades ao usiidaip ao melhorar suas questdes de uso
e estéticas. Além disso, podem também otimizar azgsso produtivo. Pretende-se aqui
implementar uma melhoria em um produto existentgjeodiminuird os tempos de fabricacao

para esse produto, melhorara seus aspectos esttieonentard sua margem de lucro.

1.4 Metodologia

Esse trabalho pode ser caracterizado inicialmemt@auma pesquisa bibliografica,
com a realizacao de consultas a fontes cientifizzses de dados de patentes e demais fontes
relevantes. A realizacdo desse estudo também tera caracteristica o aprofundamento em
um problema, com o intuito de ter uma visdo amgiay relatos de vivéncias na pratica, o
que o caracteriza também como um estudo de cadg @D7). Também € prevista a
realizacdo de consultas a fontes bibliograficastifieas, analise de similaresenchmarkiny

e também dados internos da empresa.

1.5 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 1 caracteriza o estudo, os objetivasietodologia a serem explorados
durante o trabalho realizado.

O Capitulo 2 contém uma revisao bibliografica dasqggpais conceitos ligados a
inovacao tecnologica nas empresas. Relata tambéuonagpcdes de Projetos de Inovacéo
Tecnoldgica, o Processo de Desenvolvimento de Rysdua Melhoria Continua.

O Capitulo 3 relata o estudo de caso, descrevertapaesa/situacdo analisada e os
procedimentos de coleta de dados. Este capitul@alaxgumas das principais consideracdes
apresentadas na revisao bibliografica, mencionandealidade de desempenho da empresa
Sasazaki Industria e Comércio Ltda.

O Capitulo 4 apresenta os resultados da aplicaggimavas técnicas, mostrando os
valores a serem ganhos e seu novo processo deafgdide forma detalhada.

O Capitulo 5 apresenta as conclusbes do estudsgjay o que foi proposto no

trabalho desde a revisao tedrica, até as expeatatiiadas da melhoria.
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CAPITULO 2 — REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Inovacdo nas Empresas

O Manual de Oslo (OCDE, 2006) conceitua inovacanao

[..] a implementacdo de um produto (bem ou sejvip@vo ou
significativamente melhorado, ou um processo, ou nowo método de
marketing, ou um novo método organizacional nasgas de negocios, na
organizacao do local de trabalho, ou nas relagdesnas (p.55).

Assim, uma inovacdo é um produto, processo, métddo marketing ou
organizacional novo (ou expressivamente aperfe@opdra a empresa. Isso inclui também
agueles que as empresas "importam" de outras essprasorganizacoes (OCDE, 2006).

De acordo com Toledo (1994), o processo de inoves@mwlogica comega quando
se identifica uma necessidade ou oportunidade dimonee Esse processo incorpora
conhecimentos e restricbes dos ambientes tecnolGggondmico e social, até caracterizar-se
uma invencdo. Quando incorporada em um produtdreduzida no mercado, esta invencao
se torna uma inovacéao, e inicia-se a etapa deg#igéb, com sua introducdo no mercado.

Portanto, uma invengdo ndo se torna necessariamardeinovacdo. Por vezes a
invencdo ndo € capaz de provocar retorno suficigaite compensar o investimento feito na
criatividade da invengcdo, muito menos para geratuono extraordinario para quem a criou.
Para haver retorno, € relevante que se tenha urmegragdo entre tecnologia, mercado e
empresa, estabelecendo uma visdo estratégica dacéw (TIDD; BESSANT; PAVITT,
2008).

Segundo Irigarayet al. (2011), as organizacdes dificilmente conseguemeatar
suas receitas com 0os mesmos produtos e servicpgizidos. Toda empresa necessita
aumentar sua receita de alguma forma, seja atdevé@aimento do aumento do lucro ou da
reducdo de custos. Porém, nem sempre € uma tacéfadmentar precos de produtos, pois
em um mercado competitivo isso pode gerar prejuiass/endas.

Grande parte das organizacdes ainda nao valorgatencial de retorno de uma
inovacao, pois € um investimento de risco relatmat® alto. Esse cenario vém se alterando e
cada vez mais as organizac¢des reconhecem quentiabsebusca constante de inovacgéo e
diferenciacédo no mercado. A inovacao pode gerarme$ tangiveis como, aumentar receita e
reduzir custos e intangiveis, como mudar posici@ammou imagem do produto e ganhar
know howconforme ilustra a Figura 01 (LUNICA CONSULTORI2013).
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Figura 01 — Retornos que a inovacao pode gerar.

AUMENTAR RECEITA
MUDAR
POSICIONAMENTO GANHAR KNOW HOW
OU IMAGEM
REDUZIR CUSTOS

Fonte: Lunica consultoria (2013, p. 16).

Irigaray et al (2011) ressaltam que é comum pensar que sdo paundlegiados
gue possuem o "dom" de inovar. No entanto, a irfavgapde ocorrer em diversos niveis de
novidade, podendo incrementar uma caracteristicardproduto existente ou se tratar de um
produto totalmente novo. A inovacao busca, muieres, a aplicacdo de ideias existentes,
desde que respeitados os procedimentos éticopmpiéedade industrial.

2.1.1 Principais Tipos de Inovacao

O Manual de Oslo (OCDE, 2006) estabelece quatos tife inovacéo: de produto, de
processo, de marketing e organizacional. Uma irfavag produto é a iniciagdo de um bem
Ou servico novo ou expressivamente melhorado ngguence a suas propriedades. Abrange
algumas melhoras em condi¢fes técnicas, compondageprodutos e materiais, softwares
especificos, facilidade de uso ou outras caratiter$soperacionais.

As inovacoes de produto referem-se tanto a benst@@aservicos. As inovacdes de
produto incluem a introducdo de novos bens ou @asyiou mesmo melhorias significativas
nas funcionalidades de uso dos bens e servicossj@metes.

Uma inovacao de processo € a pratica de uma tédaipaoducao, classificagdo ou
algum tipo de processo melhorado. Com isso, podea@escentar mudancas nos
equipamentos e ferramentais smftwares As inovacdes de processo podem reduzir os custos
de producado, melhorar a qualidade, ou produzir istrilsliir produtos novos ou que sejam
melhorados.
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Uma inovacdo denarketingconsiste em mudancas expressivas nas caracgsistic
mercadoldgicas do produto, o que inclui sua emeataglassificacdo, propaganda ou preco.
Inovacbes demarketing sdo direcionadas para satisfazer as necessidadasorgumo,
estendendo mercados diferenciados e exclusivosrecalocando o produto de uma
organizacdo no mercado, com o intuito de auments gendas.

Inovacdes denarketingtambém abrangem modificacdes significativas nagdedo
produto, compondo um novo conceito de marketingofReilacdo de design do produto
gueremos mencionar que pode-se modificar seus taspecestrutura, sem que altere suas
funcionalidades.

Por fim, uma inovagao organizacional é a praticarda nova técnica organizacional
de interesse da empresa, na organizacdo da suad@rtabalho ou em suas conexdes
externas. Inovacgdes organizacionais podem ser maallou avancos na performance de uma
empresa, seja por meio de reducdo de custos, alesstnegociacdo incentivando o local e a
produtividade do trabalho ou diminuindo os cus@s@s em suprimentos.

2.2 O Processo de Inovacao

De acordo com o Manual de Oslo (OCDE, 2006), asdaties de inovacao sao fases
cientificas, tecnoldgicas, organizacionais, fin@mase ou comerciais que administram, ou
visam liderar a pratica de inovacgdes, incluindo tém as atividades de Pesquisa e
Desenvolvimento (P&D), as quais nao estdo necessante ligadas ao desenvolvimento de
uma inovacao especifica.

Algumas das atividades de inovacdo sao novas euswab, outras nao sao
necessariamente sdo novas. Porém, as mesmas potienmas uma via para a implementacéo
da inovacao. Tidd, Bessant e Pavitt (2008, p.8§¢m que o processo de inovacdo abrange
trés etapas essenciais:

= Procura: considerar 0 cenario interno e externo a proaleaameacas e
oportunidades de mudancas;

= Selecdodecisao de qual caminho seguir;

» Implementacéa transformar a ideia inicial em algo exclusivonéraduzir no
mercado. Essa fase também fornece informacdes aobovacédo, o desempenho
do projeto sob situacbes de imprevisibilidade, toducdo da inovacdo no
mercado e gerenciamento do seu processo, a sislidatie da sua aquisicao e

uso da inovagdo no decorrer do processo a aprgjediza
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Os autores ressaltam ainda que ao se tratar ac@@vamo uma metodologia, é
possivel criar e gerir o conhecimento que permiticvacdes subsequentes. Essa percepcao
muda a forma como as inovacgdes sao testadas ezidasiu

Davila, Epstein e Shelton (2007) relatam etapa®qidais para 0 processo de
inovacdo. Segundo o0s autores, a inovacao podessarcemo um processo que se inicia com
excesso de ideias e termina com poucas ideias.otsswe num processo de afunilamento,
selecionando as melhores ideias até que seja pbselgcionar qual sera levada adiante. Esse
processo € representado na Figura 02.

Figura 02 — O processo de inovacgéao.
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Fonte: adaptado de Davila, Epstein e Shelton (200139).

No inicio do fluxo, ha inUmeras ideias esperanderseselecionadas, € a fase em que
todas as ideias séo colocadas a disposi¢cédo. Ao ldmgrocesso o funil vai levando somente
as ideias que realmente tendem a ser aproveitAdaddeias avancam ao longo do processo
de selecao até que aquelas realmente selecioreadem uma grande alocagdo de recursos e
avancam para a etapa de desenvolvimento (DAVILAAHEN; SHELTON, 2007).

Aquelas ideias que chegam a se transformar ensidderessantes, avancam para a
etapa de criacdo de valor. Novamente a extremidadanil volta a ficar largo, cogitando o
fato de que a criacédo de valor deveria ser maxohaizeelo capital desenvolvido no processo
ou seja, pelo aproveitamento de mais de um produt@utorizagcdo cruzada (DAVILA;
EPSTEIN; SHELTON, 2007).

Administrada como processo, a geracao de inovagimlbgica pode ser vista como
um processo versatil, que abrange a integraca@udags\vfuncdes da organizacdo e de atores
externos (OCDE, 2006). A Figura 03 exibe as relagige inovacdo com fatores internos e

externos a empresa.
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Figura 03 — Relacdes do processo de inovacdo done$ainternos e externos a empresa.
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Fonte: adaptado de OCDE (2006, p. 27).

2.3 Empresas Inovadoras

Uma empresa que ja implementou uma inovagao tegicalga pode ser considerada
uma empresa inovadora (OCDE, 2006). No entanto, inm&c¢ao gera um retorno por um
intervalo finito de tempo. Com isso, as empresagmebuscar incessantemente a inovacao,
de forma a gerar valor e receitas que garantama asarevivéncia.

De acordo com Martinez e Albornoz (1998), as engsrageradoras de bens e
servicos sdo empresas que geram tecnologia. Esspsesas buscam a producdo e
desenvolvimento de novos produtos ou processosdures, por meio da aplicacdo ordenada
e ativa de experiéncias cientificas e tecnologislgimas empresas aumentam desempenhos
incrementais de forma constante ou casual.

Para Brito Cruz e Pacheco (2004) o sistema de q&mvdrasileiro proporciona
desafios aos seus atores e ao governo para o déserento da competitividade brasileira.
Com isso, é necessario que algumas medidas sajaanlas, a saber:

» Enfatizar o objetivo da empresa na inovacdo. Pssa, ié importante que o

governo apoie as iniciativas das organizacOes asratividades de inovacéo,

criando recursos por meio de financiamentos, imeesfiscais e subvencao;
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= Elaborar uma politica cientifica e tecnoldgica maigdxima da politica
econbmica do pais e menos dependente de instrusnentaodelos de acéo
académicos;
» Realcar a articulagdo e parceria entre os atorbbcps e privados, visando a
troca e complementacéo de solucbes e competéncias;
» Repensar o papel do Governo, modificando-o para maiar capacidade para
estruturar o desenvolvimento da ciéncia, tecnolegrvacao no pais.
De acordo com a Lunica Consultoria (2013), podet#er competitividade local,
regional, nacional e internacional através da ip@gaecnoldgica. Cada estagio define o grau
de inovacdo em que a empresa se encontra e o\sdudai competitividade. A Figura 04

representa de uma maneira simplificada essas \@argag

Figura 04 — Empresa Inovadora.
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Fonte: Lunica Consultoria (2013, p. 28).

2.4 Processo de Desenvolvimento de Produtos - PDP

Empresas bem sucedida sdo aquelas capazes déddeathecessidade dos clientes
e desenvolver solu¢cbes de maneira agil e a um @raessivel. O desenvolvimento de novos
produtos oferece diversos beneficios as empresay) a obtencdo de lucro isolado perante
seus concorrentes, até que esses lancem prodotethaates. Esse processo também garante
certo prestigio a empresa, uma vez que passacarsgderada uma empresa inovadora (LAS
CASAS, 2001, p. 182).
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Porém, alcancar esse objetivo ndo € s6 um problenanarketing, projeto ou
producdo. Na realidade trata se de um problemaskengolvimento de produtos que envolve
diversas colocacdes, como: planejar marketing; g@andesign; planejar a manufatura;
desenvolver o conceito; definir a arquitetura dodpto; detalhar o design; testar e refinar; e
por fim produzir (ULRICH; EPPINGER, 1995).

Segundo Clark e Fujimoto (1991), desenvolvimentprdelutos é o processo na qual
uma organizacao recolhe as informacdes das neadssidlo mercado e as transformam em
dados lucrativos para a elaboracdo do produto. migpelo da estratégia de gestdo do
desenvolvimento do produto, a empresa podera abtersucesso de maior ou menor
oportunidade de introduc&o do produto no mercado.

Smith e Morrow (1999 apud CODINHOTO, 2003) tambérasaltam 0os mesmos
aspectos, e adicionam a importancia das analispeogiistas, as equipes de producao, testes
e analises do manuseio do produto. Essas anéfieemdispensaveis para a formulacdo de
requisitos, descri¢cdes, detalhamentos e aprimorasielo projeto.

Segundo Rozenfelet al (2006), as atividades do PDP podem ser ordereaadases
fases: o pré-desenvolvimento, o desenvolvimento ede-desenvolvimento. No pré-
desenvolvimento, ou planejamento do produto, ssta foda analise de custos do projeto, de
riscos, elaboragfes de fluxograma para acompantamestratégias.

O desenvolvimento € uma etapa mais complexa, qde per dividida em sub-
etapas: o projeto informacional, projeto concejtuptojeto preliminar. No Projeto
Informacional é feita a selecdo de informac0Oes jddas pelo cliente e posteriormente sua
representacao.

No projeto conceitual os dados colhidos na faser@ntpossibilitam a criacdo de um
conceito do produto para avaliagdo. E realizada anddise das funcdes e composi¢cdes do
produto, a fim de satisfazer as necessidades dsoodor.

No projeto preliminar j& se conhece o conceitduagdes e composi¢cdes do produto
a ser fabricado. Com isso, é possivel definir sliaensdes, tipos de materiais, geometrias,
acessorios, métodos de fabricacdo de montagemAetfinal desta fase, os produtos estao
totalmente estruturados.

Com o produto detalhado é possivel fixar algumasmgsas, como as disposi¢oes,
os formatos, as dimensdes e as tolerancias dosoremies. Com todas as solugdes definidas,

0 produto pode ser produzido e lancado no mercado.
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Por fim, no pés-desenvolvimento ocorre o planejamel® como o produto sera
acompanhado e retirado do mercado. Definem-seuagesge 0S recursos necessarios para as
alteracdes de engenharia, visando correcfes dévpissfalhas e/ou adicdo de melhorias
solicitadas pelos clientes.

Também sédo estipuladas metas de quando o prodweréddeer removido do
mercado. Deve-se fazer o acompanhamento do praal@ita,de realizar melhorias continuas
até que o produto seja descontinuado. Inicia-sEemtetirada do produto do mercado e todas
as atividades necessarias em relagdo ao descantatddal para o0 meio ambiente devem ser
tomadas. A Figura 05 exibe um modelo de referé&asaetapas do PDP.

Figura 05 — Modelo de referéncia do Processo deriyetvimento de Produto.
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Fonte: Rozenfel@t al. (2006, p. 44)

Takahashi e Takahashi (2007) apresentam um modedezigdo, porém mais voltado
as decisdes das fases de desenvolvimento. A psdgre® tempo diminui o risco de duvidas,
afunilando o processo de desenvolvimento de prodgdases descritas pelos autores sao:

= Avaliacdo de conceito. Tem o objetivo de avaliappsrtunidades de produto e

iniciar o processo de desenvolvimento do produto;

» Planejamento e especificacdo. Tem a finalidade edermiinar visivelmente o

produto, identificar vantagens competitivas, egdar funcionalidade e verificar
a viabilidade do desenvolvimento em um nivel méasgjado do que essa fase;
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= Desenvolvimento. Baseado nas escolhas da fasaljngssa fase consiste em
desenvolver o produto detalhadamente. Todas adhascdesenvolvidas na
primeira fase sdo elaboradas nessa fase;

= Teste e avaliacdo. O proposito dessa fase € exagutseste final e organizar a
producao e o langcamento do produto;

» Liberagao do produto. Tem o objetivo de verificarasprodugcao, o marketing de
lancamento de produto, o sistema de logistica epmrge ao produto serao

elaborados para iniciar as atividades.

2.4.1 Técnicas para Desenvolvimento de Produtos

Existem diversos métodos e técnicas para o desemeasito de novos produtos.
Cada técnica foca em determinado aspecto duradésenvolvimento. Assim, a engenharia
robusta foca no desenvolvimento de produtos queuens suas qualidades e design estrutural
sem defeitos, tanto durante o processo quanto sitwacoes mais desfavoraveis que o
produto possa ocorrer.

Ja a engenharia de valor visa utilizar nos prodotateriais e acessorios de menor
valor, simplificagdo nos processos de fabricacadrgnizacdo de montagens das pecas, assim
determinando seu custo através dessas relagdes.

Além disso, pode-se utilizar o projeto modular, gaesiste em projetar varios tipos
de produtos, visando diferentes formas de se momtque reduz tempo de processo, custos
de fabricacdo e menores prazos de entregas.

A engenharia simultanea, por sua vez, tem foco xexugdo de atividades em
paralelo, o que diminui os prazos do projeto, cagt@rojetos e qualidade nos produtos. De
acordo comGaither (2001, p. 99) antigamente considerava-egtar processo e projetar
produto como duas atividades diferentes. Poréna, @issincdo era prejudicial ao tempo de
lancamento do produto. Para cobrir essa falha,gendraria simultdnea pode ser aplicada,
pois para o sucesso do lancamento, o tempo é edsenc

SegundcChurchill (2003, p. 283) para as empresas obtererasso, deve encurtar
seu tempo de desenvolvimento, pois lancar um poodom rapidez faz com que o0s
concorrentes deixem de chegar primeiro no merckdemplos importantes de reduzir o
tempo sdo usar equipes interfuncionais, aplicarolegia, delegar autoridade e utilizar uma

base de conhecimentos especializados.
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2.4.2 Ciclo de Vida dos Produtos

O ciclo de vida de um produto consiste no intenddotempo em que 0 mesmo €
introduzido no mercado até a sua retirada. Segiaitins (1999) pode-se subdividir esse
intervalo de acordo com o desempenho de vendasadiutp. Os estagios do ciclo de vida

dos produtos podem ser visualizados na Figura 06.

Figura 06 — Fases do ciclo de vido do produto
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Fonte: Martins (1999, p. 14).

* Introducdo. Corresponde a chegada do produto ncaci@r Nessa fase ha um
baixo volume de vendas e de producéo, pedidos sodnmeenda e sob medida,
producdo em pequenos lotes. Muitos produtos n&apedessa fase;

= Crescimento. Ocorre um aumento da demanda e stadads 0s processos de
fabricacdo (maiores quantidades). Nessa fase aifra$ta ganhando espaco e
chegando ao conhecimento dos consumidores;

» Maturidade. A demanda e os processos produtivageati um equilibrio, pois
normalmente o produto ja alcancou o seu maior nieelpadronizacdo e de
vendas;

= Declinio. Inicia-se a queda da demanda. Devido a&o flo produto né&o

apresentar mais novidade 0 mesmo comeca a pefEoeso mercado.
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Para Churchill (2003, p. 240) em cada etapa do delvida do produto, é possivel
utilizar varias estratégias de desenvolvimento molyto. Essas estratégias visam melhorar o
desempenho em cada etapa, e sdo alinhadas aceseeivos objetivos. Na tabela 01 séo

exibidas as estratégias de desenvolvimento paeeataga do ciclo de vida do produto.

Tabela 01 — Objetivos e estratégias que podendséadas em cada fase do ciclo de vida do produto.

Dimensao da ~ . . o
P Introducéo Crescimento Maturidade Declinio
estratégia
Limitar os custos
_ Estabelecer um Aumentar vendas Defender a .
Objetivos S N ou reavivar
2 mercado para o e participacao de participacéo de
bésicos . vendas
tipo de produto Mercado Mercado da marca
e os lucros
. Proporcionar alta Melhorar a
Proporcionar alta : . Tomar o produto
. qualidade, qualidade, :
qualidade, . novo e continuar
Produto . acrescentar servicgs  acrescentar
Selecionar uma oferecendo alta
para aumentar o recursos para ;
boa marca e qualidade
valor distinguir a marca
Geralmente alto, . .
Baixo, refletindo a
para recuperar Alto por causa da . .
Preco intensa Variavel
0s custos de alta demanda P
. concorréncia
desenvolvimento
Co Maior, para Maior e mais
Distribuic&o I : . -
. Limitado atender incentivos para Limitado
(no. De canais)
demanda revendedores

Fonte: Churchill (2003, p. 241).

Martins (1999) aponta que o ciclo de vida de undpto tem ficado cada vez mais
curto, o que exige das empresas a busca por negesvblvimentos e uma flexibilidade cada
vez mais elevada. Assim € importante que uma emmpsesnpre busque desenvolver
melhorias continuas em seus produtos para prolamgasu ciclo de vida, ou criar novos

produtos para melhorar seu desempenho perante@ecsrentes.

2.5 Melhoria Continua

Segundo Gonzalez (2006), o processo de melhoria padclassificado em melhoria
revolucionaria ou reengenharia, e melhoria contirugrimeira é alcancada quando se
concretiza uma mudanca radical e complexa no psoa#s fabricacdo. Esse tipo de melhoria
requer um investimento maior. Ja a segunda seeraemmelhorias mais simples e que sao
realizadas com mais intensidade, pois atendem asssidades do cliente com um

investimento de baixo valor e baixo risco.
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De acordo com Moura (1997) a melhoria continuaténeliida como a busca por
melhores resultados e condicbes de desempenhoodespos de fabricacdo, produtos e
atividades da empresa. Esse processo consistesanvolvido na empresa através da gestao
empresarial, ou uma sugestao de um grupo ou quatqlaorador da empresa.

Segundo Slackt al (1997), qualquer operacdo ou processo, sdo eissdentificar
e realizar melhorias. De acordo com os autores,ba&ta realizar uma melhoria de grande
impacto em apenas um produto ou processo, o eakéneializar melhorias constantemente.

Carpinetti (2010) reforca que o essencial € realimalhorias, identificando os
problemas principais, analisando as suas causdisjinando essas causas. E preciso planejar
o processo da melhoria e analisar 0s seus ressitguis € preciso realizar melhorias

constantemente. Um esquema do processo de mgtlaléeser visualizado na Figura 07.

Figura 07 — Processo de melhoria continua.
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Fonte: Carpinetti (2010, p. 77).

2.5.1 Benchmarking

Benchmarkinggé um método de melhoria realizado através de smsatie produtos
similares ou empresas concorrentes. Esse métododede ser baseado somente em
comparacoes de desempenhos, € preciso companadosgs, processos, designs, estruturas,
servicos e praticas empresariais entre os prircifideres do mercado, ou do mesmo

segmento em que se atua a organizacao (NEVES,.2009)
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Zairi (1992) ressalta que lmenchmarkingconsiste na avaliagdo do desempenho em
ligacdo ao melhor de todos, por meio de um empeankessivo de revisdo dos processos,
praticas e meétodos. Nesse sentiddyemchmarkingvisa levantar as melhores praticas em
diversos aspectos da empresa. Mikéeral (1992) também corroboram essa afirmacédo ao
especificar diferentes tipos denchmarking/oltados as necessidades da empresa:

= Benchmarkingde desempenho. As empresas sdo comparadas epeasisuas
performances de desenvolvimento, podendo enfatimaa area ou funcéo da
organizacao;

= Benchmarkingle processo. As comparacgdes sao enfatizadas owespos fabris
entre as empresas, confrontando os desempenhograimesssos analisados. O
benchmarking de processo vai além do benchmarlendesempenho, pois tem
como objetivo entender o melhor comportamento gemap@resa obteve;

» Benchmarkingestratégico. Confronta as determinacfes estrakegia empresa,
como alocagéo de recursos, escolha de novos imergbs e desenvolvimento
de mercado;

= Benchmarkingde produto. Chamada de “engenharia reversa’ € tdéwrica
muito utilizada entre as empresas. Uma prética comas organiza¢gfes sdo as
atividades de adquirir produtos dos concorrentesl@wutros segmentos para
desmonta-los, verificando os métodos e conceit@spidodutos, absorvendo as
tecnologias encontradas e materiais utilizados falyacacado que futuramente
possam ser utilizados para novos desenvolvimem@sgeando-se nas analises
realizadas.

A atividade debenchmarkingpode ser decomposta em basicamente cinco fases

(SHETTY, 1993):

= |dentificacdo do objeto de estudo;

= Selec¢do do parceiro, coleta e analise dos dados;

= Estabelecimento de metas de melhorias;

» Implementacédo das a¢des de melhoria;

= Monitoramento de progresso.

A identificacdo do objeto de estudo ou processonegocio para o qual sera
desenvolvido obenchmarkingdeve considerar os processos criticos para a nelhos
critérios competitivos prioritarios. O desdobranoedés prioridades promove a integracao de
praticas gerenciais e também é um passo que deaeedsr o desenvolvimento de estudos de

benchmarking
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Segundo Carpinetti (2000), lmenchmarkingatua junto a outras ferramentas para
promover as acdes de melhoria. Uma vez definidgsiagdades competitivas, a andlise de
diversos parametros fornece um panorama de todacade melhoria, da qual faz parte esse
método. Todos esses parametros devem permanefieadws, em uma sucesséao de logica de
desdobramentos, conforme exibido na Figura 08.

Figura 08 — Desdobramento da priorizacéo de melbori
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Fonte: Carpinetti (2000, p. 33).
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CAPITULO 3 - ESTUDO DE CASO

3.1 Apresentacdo da Empresa

Fundada em 1943, a Sasazaki Industria e Comérala. l¢ reconhecida pela
qualidade de suas portas e janelas de aco e atunioi a primeira industria do setor de
esquadrias a obter o certificado NBR ISO 9001 eda ®oAmérica Latina. Atualmente é lider
do segmento de portas e janelas com produtos inceseé que ultrapassam geracoes.

A empresa conta atualmente com um parque industdalolégico de 78 000 mz2,
recentemente modernizado para aumentar a efici@nai@eguranca de todos 0s processos.
Uma vista aérea de seu parque industrial podeisgalizada na Figura 09.

Figura 09 — Vista aérea da empresa Sasazaki.

Fonte: Sasazaki (2014).

3.2 Apresentacéo do Produto

O produto analisado é uma porta de abrir com vidneperado inteirico da linha
Pratik&. Esse produto é fabricado em aco laminado a ftam®ém em aco com adicdo de

zinco, 0 que aumenta sua resisténcia a corrosd@gemmas partes do produto.
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Figura 10 — Porta de Abrir com Vidro Temperado.

I

Fonte: Sasazaki (2014).

Esse produto faz parte do portfélio de produtodimtaa Pratika, uma linha que
possui praticidade e economia para o0 usuario, érgae seguranca do aco aliada a economia
de tempo e mao-de-obra por se tratar de um prapliigga possui pintura de acabamento nas
cores branco ou prata e vidros instalados. A IPit#ika tem como seu maior ponto de venda
as lojasHome Centerencontradas nas grandes metropoles e sempregaoqoor clientes de
classe média, que buscam um melhor custo benefécioora da construcdo ou reforma do

imoével.

3.2.1 Processo de Fabricacao

Os componentes estruturais desse modelo de partéabécados principalmente
pelos processos de perfilacdo e dobragem. As pesatitantes podem ser perfuradas em
locais especificos por meio do processo de estaanpaa fim de permitir o encaixe de outros

componentes.
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Em uma analise preliminar, observou-se que esseess0 de furacdo das pecas e
montagem demanda um grande numero de operacdgsoentes e tempo. Com isso, serao
detalhadas todas as operacdes que influem diretamesse processo, a saber:

= Dobragem e furagdo das molduras em ago comum;

» Perfilacdo de baguetes de aco com adicdo de zE&ses componentes sao

aplicados em todo o contorno do vidro e asseguteniixacao;

» Tratamento superficial e pintura de acabamentddgsetes;

= Montagem manual dos grampos Nglor®. Esses componentes sdo encaixados

nos furos das molduras e servem de encaixe aostesgu

= Montagem manual dos baguetes e borrachas no cordomvidros, para fixacao

no produto.

O primeiro processo consiste em realizar furosmalsluras verticais e horizontais
do produto, para que os mesmos possam recebearopas déNylor® onde se encaixardo 0s
baguetes em aco que assegurardo a fixacdo dos.viligigura 11 exibe os locais onde séo

feitas as furacdes nas pecas.

Figura 11 — Indicagé&o dos furos.

Furos para encaixe dos
/ grampos em todo 0 Contorno
da Porta, totalzando 54 furos

’ de@ 4.4mm.

Fonte: o autor.

Essas operagOes sao realizadas nos setores odgpa&stae dobradeira. As pecas
verticais sdo furadas nas ferramentas de estampaeetdr de dobradeira, uma vez que as
pecas possuem um comprimento maior. A Figura 1beexd peca a ser furada e o

equipamento utilizado na operagao.
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Figura 12 — Processo de furacdo das pecas vemigastor de dobradeira.

v
Ferramenta
utilizada para o Chapa que recebera o
processo de processo de furos.
furagao.

Fonte: o autor.

Ja as pecas horizontais, por possuirem um compienme@nor que as verticais, sao
feitas nas ferramentas de estampos do setor depesia. A Figura 13 exibe o processo de

furacédo dessas pecas, realizado no setor de estampa

Figura 13 — Furacdo das pecas horizontais no detestamparia.

Fonte: o autor.

Para as operagfes dos setores de estamparia dalcbfaram calculados os tempos
de processos necessarios para fabricacdo do pro@stodados levantados podem ser
visualizados na Tabela 02.



34

Tabela 02 — Tempo e custo das operacdes nos sdeestamparia e de dobra.

Setor de estamparia Setor de dobra

Custo hora do setor R$ 73,33 /h R$ 80,80 / hora
Total de tempo das operac6es no setor 0,416623 h/homem 0,249704 h/homem
Total de custo das operacdes no setor R$ 30,55 R$ 20,18

Fonte: o autor.

A estrutura necessita também de montagem, queligada com o0 processo de
soldagem MAG Netal Active Gas- processo de soldagem por arco elétrico no qugiso
interfere ativamente nas caracteristicas da soldg@pr solda ponto, utilizando gabaritos para
facilitar a operacdo de montagem. Na Tabela 03s8ipel visualizar os custos do setor de

montagem de solda, porém esse setor ndo posswacopsr necessarias para fixacdo dos

vidros.
Tabela 03 — Tempo e custo das operagdes no de gromta
Setor de Montagem
Custo hora do setor R$ 69,54/ h
Total de tempo das operacdes no setor 0,439977 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 30,60

Fonte: o autor.

O segundo processo necessario para fixacdo daswvidrproduto é a fabricacdo dos
baguetes em aco com adicédo de zinco, que sdoddbs@elo processo de perfilagdo. Para
fabricacdo dos baguetes, é necessario prepaaatpartir de bobinas de aco. Nessa etapa, as
bobinas sdo desenroladas e cortadas por um equiftaespecifico, como visivel na Figura
14.
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Figura 14 — Processo de Corte de tiras.

\ 4
Bobina Processo de
em aco corte das tiras

Fonte: o autor.

Para esse processo de corte também foram levardadempos de processo e, com
base no custo hora do setor, verifica-se 0s temposssérios para as operagdes e 0S custos.
Os tempos e custos envolvidos nessa operacgéo Ertensualizados na Tabela 04.

Tabela 04 — Tempo e custo das operacdes no setorteée

Setor de Corte

Custo hora do setor R$ 74,10/ h
Total de tempo das operacdes no setor 0,089907 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 6,66

Fonte: o autor.

Apbs o processo de corte das tiras, as mesmas re@mi@hadas ao setor de
perfilacdo. Nesse estagio os baguetes sdo confoarateé assumirem sua forma final. A
Figura 15 ilustra todo o processo de manuseioigesd perfilacdo dos baguetes.
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Figura 15 — Processo de perfilacdo dos baguetes.

Bolsao de
tiras

Transporte
da tira atéa
perfiladeira

Tira
posicionada

Processode
Perfilagao

Saida do perfil
Perfil (baguete)

Fonte: o autor.

Para as operacdes do setor de perfilacdo foramthel@s os tempos de processos e
calculado os custos conforme Tabela 05.

Tabela 05 — Tempo e custo das operacdes no seperfilacao.

Setor de perfilagéo

Custo hora do setor R$ 85,66 / h
Total de tempo das operacdes no setor 0,133358 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 11,42

Fonte: o autor.
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Apés o0s processos de corte de tira e o processpediacdo, as pecas ficam
aguardando nos bolsGes com as etiquetas de idagéib para a proxima etapa do processo.
A Figura 16 exibe um estrado no qual os baguetesagfiazenados até que sejam retirados

para a préxima etapa do processo.

Figura 16 — Alocacéo dos baguetes em estrados.

Fonte: o autor.

As etapas de tratamento de superficie e pintura@®ons tanto aos baguetes quanto
a estrutura do produto. No caso dos baguetes, esosesao encaixados em gabaritos, que
sdo entdo pendurados em gaiolas para submersatampges responsaveis pelo banho
guimico. A Figura 17 exibe os baguetes encaixadssgabaritos e também aguardando a

imersdo no tanque.
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Figura 17 — Preparacao dos baguetes para o tramaesuperficie.
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dos baguetes
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Fonte: o autor.

Depois do preparo dos baguetes, as gaiolas saonmmamlas aos tanques de
tratamento, que consiste em um tratamento antos@or e pré-tratamento nanoceramico. A
Figura 18 exibe os equipamentos utilizados nessgepso, com destaque para os tanques de

imersao.

Figura 18 — Processo de pré-tratamento por imersao.

Fonte: o autor.
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Apo6s o processo de pré-tratamento nanoceramiagaiaks passam para o segundo
processo de superficie, que € o processo de tintbof ou seja, 0 processo cataforese. Esse

processo também é realizado através de imers&aadas, como exibe a Figura 19.

Figura 19 — Protecdo de superficie pelo procegsdocase.
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Gaiola Gaiola

suspessa imersa

Fonte: o autor.

Apés a imersao, as gaiolas com 0s componentesnpgssaestufas entre 180°C e

200°C de 15 a 20 minutos para secagem da pintaddficonforme exibe a Figura 20.

Figura 20 — Secagem da pintura de fundo em estufas.

Estufafechada
Estufaaberta

Fonte: o autor.

O controle de temperatura é realizado no pain&idelieo visivel na Figura 21.
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Figura 21 — Painel para controle de temperatura.

Painel de Controle Temporizador

de temperatura

Fonte: o autor.

Os tempos de processos de todo fluxo do setorada@niento de superficie e os
custos associados as operacgfes sdo exibidos nia Débe

Tabela 06 — Tempo e custo das operacfes no seti@taimento de superficie.

Setor de tratamento de superficie

Custo hora do setor R$ 144,68/ h
Total de tempo das operacdes no setor 0,240610 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 34,81

Fonte: o autor.

Por fim, os baguetes sdo encaminhados para a iotun tinta a base de esmalte
acrilico, nas cores prata ou branco. Esse prodessalizado através de pintura eletrostatica,
no qual a tinta e a peca a ser pintada recebenasaigtricas opostas, o que favorece a
aderéncia da tinta na estrutura. Posteriormenfeca pintada € encaminhada para estufas,
onde ocorre a secagem da pelicula de tinta. A &ig@rexibe o processo da linha de pintura
dos baguetes.
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Figura 22 — Processo de pintura de acabamento

Entradados
baguetes na
cabine de
Pintura

Baguetes

Saida da estufa
Cabine de Pintura

Fonte: o autor

Ap6s o processo de pintura de acabamento, os lesgiieam alocados em armarios

apropriados para sua estocagem, conforme Figura 23.
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Figura 23 — Estocagem dos baguetes acabados.

Fonte: o autor.

A Tabela 07 exibe os tempos das operacdes do detgpintura e 0Ss custos

associados as operacoes realizadas.

Tabela 07 — Tempo e custo das operagdes no sepimtdes.

Setor de pintura

Custo hora do setor R$ 70,33 /h
Total de tempo das operacdes no setor 0,448880 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 31,57

Fonte: o autor.

ApOs essas etapas, restam apenas 0s processessedat acessorios e a montagem
final do produto, com a colocac&o do vidro. Os grasndeNylon® responsaveis pela fixacdo
dos baguetes sdo confeccionados pela propria eanptiigando o processo de injecao. A
Figura 24 exibe o equipamento utilizado no procesa@eometria desse grampo.



43

Figura 24 — Grampo eidylor® utilizado na fixac&o dos baguetes.

Perfil geométrico

Injetora
4 do grampo

Grampos

Fonte: o autor.

A Tabela 08 exibe os tempos de processo e o ausialas operacdes do setor.

Tabela 08 — Tempo e custo das operagdes no seitgedao.

Setor de injecéo

Custo hora do setor R$ 79,90/ h
Total de tempo das operacdes no setor 0,024011 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 1,92

Fonte: o autor.

Uma vez confeccionados 0s grampos, inicia-se aagent final do produto no setor
de acabamento. Esse processo se inicia com a catmoaanual de borrachas de Monémero
de Etileno-Propileno-Dieno (EPDM) no perimetro ddre. Isso garante que os baguetes nao
pressionem diretamente o vidro e também para assegwedacdo contra agua. A Figura 25

exibe o processo de colocagao das borrachas eno toaltorno do vidro.
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Figura 25 — Borrachas de EPDM encaixadas no camtborvidro.

Borrachas no contorno Dispositivo pneumatico

do vidro colocadas de assegurarovidro

manualmente

Fonte: o autor.

Em seguida, o vidro preparado com borrachas éiduzseo produto e os grampos
sdo encaixados nos furos da moldura. Todo essegs@é realizado manualmente e consome
um tempo consideravel. A Figura 26 exibe o procdssencaixe dos grampos na moldura.

Figura 26 — Processo de encaixe dos grampos.

Encaixe dos grampos
nos furos

Furos

Vidro com a borracha

Fonte: o autor.
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Com os grampos devidamente inseridos pode-se anag@sxbaguetes com o auxilio
de um martelo de borracha. Esse procedimento gamaenhcaixe e fixacdo adequados dos

vidros. A Figura 27 exibe o processo de encaixebdgsietes.

Figura 27 — Processo de encaixe dos baguetes.

Baguete Martelo de borracha

parao auxilio do

encaixe

v
Grampo

Fonte: o autor.

A Tabela 09 exibe os tempos de processo e 0s dosdis das operacdes no setor.

Tabela 09 — Tempo e custo das operagdes no sehmabdamento.

Setor de Acabamento

Custo hora do setor R$41,68/h
Total de tempo das operacdes no setor 0,635800 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 26,50

Fonte: o autor.

Com base nos dados de todos os setores, consegbes®s tempos de processos
em cada setor necessario para fabricacdo do prodetoindo as operacdes de fixagdo do
vidro com grampo e baguete. Na Tabela 10 é posasuglizar os tempos e custos totais dos

setores.
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Tabela 10 — Total de tempos e custos para a fghoodo produto.

Setor Tempo total das operagcdes  Custo total das apedes
Estamparia 0,416623 h/homem R$ 30,55
Dobradeira 0,249703 h/homem R$ 20,18
Montagem 0,439977 h/homem R$ 30,60
Corte 0,089906 h/homem R$ 6,66
Perfilacéo 0,133357 h/homem R$ 11,42
Tratamento de superficie  0,240610 h/homem R$ 34,81
Pintura 0,448880 h/homem R$ 31,57
Injecédo 0,024010 h/homem R$ 1,92
Acabamento 0,635800 h/homem R$ 26,50
Total 2,678866 h/homem R$ 194,21

Fonte: o autor.

Com base no exposto na Tabela 10 percebe-se gsgtayes que mais consomem
tempo séo respectivamente o acabamento, a estangparpintura. Os custos associados as

operacdes desse setor também estéo entre os eadad.

3.3 Proposta de Alteracao do Produto

Como mencionado anteriormente, os maiores custdabdieacdo estdo associados
as etapas de acabamento, estamparia e pinturapA de acabamento é uma etapa critica,
devido aos diversos tratamentos fisico-quimicoxagbs ao produto. Porém, pouco se pode
altera-la, pois dela dependem as qualidades visudgsresisténcia a corrosao do produto.

Com isso, a alternativa seria reduzir os composerte consequentemente, 0s
processos associados a eles. Foi entédo criadoupno de trabalho para analisar pontos fracos
e fortes do produto, realizar utvenchmarking propor e desenvolver melhorias para o
produto, com foco na reducédo de componentes eote$s0s.

Com base nos dados colhidos dos produtos da céncaar pode se observar que a
maioria busca simplificar os processos de fabrwggia que assim possam comercializar 0s
respectivos produtos com valores acessiveis. Asnalivas tiveram foco em novos métodos

de fixacdo do vidro, reduzindo as etapas do process
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A proposta escolhida foi a de fixar o vidro por mmde adesivos dupla face. Esse
método ja é usado para fixacdo de vidros em fashddaedificios, porém com sistema de
colagem via silicone e nao fita dupla face. Apdsaedecisdo, o proximo desafio foi
desenvolver pecas que pudessem dar o acabamecdotoono do vidro.

Como o setor de tratamento e pintura possuem umvdmses mais altos, foi
decidido pensar em alternativas aos baguetes enCagoisso, seria eliminada a necessidade
de tratamento e pintura nesses componentes, algmodesso de preparacdo e montagem dos
mesmos.

A solucéo deveria oferecer aproximadamente a mesmadoilidade dos baguetes em
aco, porém nao necessariamente a mesma resistgncjae sua funcdo é meramente de
acabamento. Para completar o processo de fixacdeidde, foi proposto a fixacdo de
perfis/lbaguetes em Acrilonitrila Butadieno EstirefBS). Esses perfis sdo adquiridos ja
pintados e com fita dupla face para fixacdo na maldlo produto. Sua funcéo é apenas de
acabamento no contorno do vidro, ja que a fitaalfgde com funcao estrutural é a utilizada

diretamente no vidro. A Figura 28 exibe os novapuetes em ABS.

Figura 28 — Perfis dos baguetes em ABS.

Fita dupla face
do perfil

Bagueteem
ABS vertical

Bagueteem
ABS horizontal __

Fonte: o autor.
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Como visivel na Figura 28 ha dois tipos de baguete#\BS: um de secdo quadrada
e outro de secédo arredondada. Isso ocorreu paéadedo setor de marketing, que sugeriu que
0s baguetes verticais seriam arredondados e ozohtais quadrados para dar um novo
design ao produto.

Esse desenvolvimento deve reduzir expressivamentempo de fabricagcdo do
produto e, consequentemente, seu custo. Como paoiiwe chegou-se a troca do sistema de
fixacdo do vidro. Isso sera realizado por meio tiaieacdo dos processos de furacéo,
realizados na estamparia, e dos baguetes em agdixagao do vidro. Para substituir esses
componentes sera utilizada fita dupla face indaistgue sera responsavel pela aderéncia do
vidro junto & moldura e sua vedacao.

Foram confeccionados alguns protétipos e realizattpms testes preliminares para
comprovar a melhoria. ApO0s esse processo, o prodatn a melhoria proposta foi
apresentado a diretoria, que autorizou a modifwagdimplantacdo das melhorias seguiu
com 0s novos procedimentos apresentados aos gedwpeoducéo.

Assim, houve um treinamento com os operadores oldupéo junto ao pessoal da
engenharia de processo e produto, a fim de deipapaesso de fixacdo sem nenhuma duvida
e garantir a qualidade do produto. Os operadoreflutica aderiram conscientemente ao
novo método, elogiando aos envolvidos pela meltreaiizada.

A proposta também envolveu a busca de um forneaslperfis plasticos em ABS,
uma vez que esse produto foi o primeiro a utilzdé empresa. Apos varias pesquisas foi

escolhido o fornecedor adequado as exigéncias geesm
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CAPITULO 4 — RESULTADOS

4.1 Processo de Fabricacdo do Produto Melhorado

Apés a implementacdo da melhoria, a primeira andbs realizada nos setores de
estamparia e de dobra, uma vez que houve a elifordgs operacoes de furos, ja que o vidro

€ agora colado com fita dupla face. A Tabela 1bexi tempo e o0 custo nos respectivos

setores.
Tabela 11 — Tempo e custo das operacdes nos sdeestamparia e de dobra.

Setor de estamparia Setor de dobra
Custo hora do setor R$ 73,33 /h R$ 80,80 / hora
Total de tempo das operac6es no setor 0,312360 h/homem 0,185081 h/homem
Total de custo das operacdes no setor R$ 22,91 R$ 14,95
Total de custo das operacdes anterior R$ 30,55 R$ 20,18
Ganho de custo das operacdes R$ 7,65 R$ 5,22

Fonte: o autor.

O segundo setor impactado pelas alteracdes foicorde de tiras de bobinas. Com a
eliminacdo dos baguetes de aco, substituidos pelfis em ABS, os tempos de operacoes e

custos deste setor foram reduzidos, conforme éyebsssualizar na Tabela 12.

Tabela 12 — Tempo e custo das operagdes no setortde

Setor de Corte

Custo hora do setor R$ 74,10/ h

Total de tempo das operacdes no setor 0,086876 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 6,44

Total de custo das operacbes anterior R$ 6,66

Ganho de custo das operacoes R$ 0,22

Fonte: o autor.
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Como ocorreu a eliminagdo dos baguetes em acdpode perfilagdo também teve
seus tempos e custos reduzidos. A Tabela 13 exberopos e custos para o setor de

perfilacdo antes e apos a melhoria.

Tabela 13 — Tempo e custo das operacdes no seperfilacao.

Setor de perfilacédo

Custo hora do setor R$ 85,66/ h

Total de tempo das operagdes no setor 0,099808 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 8,55

Total de custo das operacbes anterior R$ 11,42

Ganho de custo das operacgdes R$ 2,87

Fonte: o autor.

Enquanto os baguetes em acgo recebiam tratameredisigb e pintura, 0S novos sao
adquiridos do fornecedor ja com a camada de pimteracabamento. Com isso, os setores de
tratamento e pintura também tiveram reducdes d@deencustos. A Tabela 14 exibe os

tempos e custos para o setor de tratamento e @intur

Tabela 14 — Tempo e custo das operac¢des no seti@taimento e pintura.

Setor de tratamento Setor de pintura

Custo hora do setor R$ 144,68/ h R$ 70,33/ hora
Total de tempo das operac6es no setor 0,163850 h/homem 0,351200 h/homem
Total de custo das operacdes no setor R$ 23,71 R$ 24,70

Total de custo das operacdes anterior R$ 34,81 R$ 31,57

Ganho de custo das operacdes R$ 11,11 R$ 6,87

Fonte: o autor.

No processo de injecdo dos grampos também houveganma vez que nao € mais
necessario fabrica-los. A Tabela 15 relaciona atosuassociados ao setor antes e apos a

melhoria.
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Tabela 15 — Tempo e custo das operac¢des no seigedao.

Setor de injecéo

Custo hora do setor R$ 79,90/ h

Total de tempo das operacdes no setor 0,001604 h/homem
Total de custo das operagdes no setor R$ 0,13

Total de custo das operacdes anterior R$ 1,92

Ganho de custo das operacgdes R$ 1,79

Fonte: o autor.

No setor de acabamento também houve um impacttivepgiois as operacdes de

colocacao de borrachas no contorno do vidro, eacdé& grampos nos furos e encaixe dos

baguetes nos grampos foram eliminados. Os novosegirentos incluem limpar as

superficies do produto e do vidro com alcool ispgico para eliminar as impurezas, colar a

fita dupla face no contorno do produto, retirarediqula protetora da fita, e por fim colocar o

vidro sobre a fita, aplicando uma leve pressédo parantir sua aderéncia e a vedacdo do

produto (Figura 29).

Figura 29 — Processo de fixacdo do vidro.
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Fonte: o autor.
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Apobs o processo de colagem do vidro, o produtopstdto para receber os baguetes
em ABS. Na Figura 30 € possivel observar o ultimacgsso, que consiste em retirar a
pelicula protetora da fita dupla face dos baguete®la-los lateralmente na moldura do
produto, de forma a dar um acabamento diferenciadmontorno do vidro.

Figura 30 — Processo de fixacdo dos novos bagdetass.
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Fonte: o autor.

A Figura 31 exibe um detalhe dos baguetes em AHSadps no produto acabado.
Os perfis com diferentes se¢fes também favoregaemcdo dos mesmos, uma vez que nao é

necessario corta-los em angulo para obter umaguesi@&ticamente agradavel.
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Figura 31 — Detalhe do acabamento conseguido carowas baguetes.

Fonte: o autor.

Detalhe do baguetes
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A Tabela 16 exibe os novos tempos e custos deseddg e a reducao obtida através

das melhorias.

Tabela 16 — Total de tempos e custos para a fglowodo produto.

Setor Tempo total das operacdes  Custo total das opedes
Estamparia 0,312360 h/homem R$ 22,91
Dobradeira 0,185081 h/homem R$ 14,95
Montagem 0,439977 h/homem R$ 30,60
Corte 0,086876 h/homem R$ 6,44
Perfilacdo 0,099808 h/homem R$ 8,55
Tratamento de superficie  0,163850 h/homem R$ 23,71
Pintura 0,351200 h/homem R$ 24,70
Injecdo 0,001604 h/homem R$ 0,13
Acabamento 0,525270 h/homem R$ 21,89
Total com melhoria 2,166026 h/homem R$ 153,87
Total anterior 2,678866 h/homem R$ 194,21

Fonte: o autor.
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A Figura 32 exibe a porcentagem da representatei@sn cada setor antes e depois
da melhoria aplicada ao produto.

Figura 32 — Comparativo de cenarios — Atual x Pstpo
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B CT das operagdes ¢/ melhorias (%)

B CT das operagdes atuais (%)

Fonte: o autor.

E possivel observar na Figura 32 que alguns sefigsgam sua participacao relativa
aumentada ap6s a melhoria. Como exemplo, podetae @isetor de acabamento. Esse
comportamento € esperado, pois a melhoria ndouapetporcionalmente todos os setores. Ja
0s setores de tratamento e pintura, que possuemsto bora mais alto que o acabamento,

tiveram suas representatividades reduzidas.
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CAPITULO 5 — CONCLUSOES

Atualmente, a inovagdo é muito importante paranagresas, pois além de ser um
diferencial competitivo, € também umas das ferrdasemue auxilia a organizacdo a se
desenvolver e superar a concorréncia no mercado. i€s0, a empresa se adapta as novas
tendéncias e exigéncias do mercado, ganhando mstabilelade ao longo do tempo,
aumentando a sua margem de lucro, reduzindo cegtashando participagdo no mercado.

Além desses ganhos, a inovagdo nas empresas preneygeriéncia, a paciéncia, e
muita atencdo em sua aplicacdo, pois toda estaatggicada a uma organizacdo também
possui algum tipo de risco. Qualquer produto desledo ou modificado que ndo obter a
aceitacdo do consumidor final pode se gerar p@gysara a empresa.

No entanto, a inovagdo pode ser alcancada nao spema produtos totalmente
novos, mas também com melhorias em produtos etesteBsse processo possui diminui 0s
riscos e o tempo de lancamento, uma vez que o fargdufoi lancado com sucesso no
mercado. Essas melhorias comumente sdo sugeridas pedprios responsaveis pelo
desenvolvimento, colaboradores da organizacao, téum@smo a partir de sugestdes do
cliente.

Esse trabalho abordou a melhoria em um produtxigieate em uma empresa de
esquadrias metdlicas, a Sasazaki. Essa é uma entiglgsno setor e inovadora, que busca
superar de forma competitiva a concorréncia, semdgeu principal diferencial, tornar
perceptiva a qualidade dos seus produtos. Porésaage bem conceituada e muito sélida
no mercado, ainda possui uma resisténcia muitadlgrairmudancas. E necessario um trabalho
arduo de comprovacgdo dos ganhos que essas altepssbilitarao.

Assim, a realizacdo desse trabalho permitiu umni@vaento bibliografico para
fundamentar as propostas em questédo, que consestemostrar as fases necessarias de um
projeto, e sua importancia para a organizacao. €anfbi relatada a importancia da melhoria
continua para as empresas.

O foco do trabalho foi a melhoria de um produtsterte, com redugéo de processo,
custos e consequente aumento de margem de lucrayrujmo de trabalho multidisciplinar
abordou o problema e buscou as possiveis solug@egsde algumas ferramentas, entre elas
a analise de similares. Os resultados dessa etap@amam ser possivel a troca de materiais
dos componentes do produto, mantendo as mesmag@eside durabilidade e verificando a

possivel reducéo de custo através do mesmo.
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A proposta final consistiu em alterar o processdixdgdo do vidro por um método
mais agil e prético, a fixacdo por fita dupla faedustrial. Com isso, houve redu¢cbes no
processo de fabricacdo do produto e melhoria vigtgle novo metodo substitui 0 método
atual através de pecas encaixaveis, por um notesasde fixacdo do vidro.

Essa melhoria impactou positivamente nos setorgshedos na fabricacdo do
produto. Os resultados obtidos apontam os ganhteng® de processo, ganhos de custos de
fabricacéo e estéticos do produto. Foi possivdlinzar a melhoria e quebrar um paradigma
na empresa, uma situacao muito dificil de aconteceforme mencionado anteriormente.

Considera-se que os ganhos foram satisfatoriosteilmeem para a lucratividade da
empresa. O sistema de fixacdo proposto também éinowacdo que além dos ganhos de
processo, também forneceu uma nova estética aatprod

Além dos ganhos citados, o produto também obtemdagapara o atendimento a
ABNT NBR 10821 que visa estabelecer o processo tpat@mento dos desvios no processo
de avaliacdo da conformidade e as acdes para oateramé&o conformidade de esquadrias
externas para edificacbes de aco e aluminio encéatbes participantes ou ndo do Programa
Setorial da Qualidade (PSQ).

A partir dos prazos estipulados pelos PSQ’s — Estasade Aco e Esquadrias de
Aluminio, todos os fabricantes podem ser avalianmsnercado. As avaliagbes podem ser
realizadas por profissionais contratados para taiers compradores quanto a aquisicdo de
produtos conformes para comercializacdo e fornedioneu adquirir amostras de produtos
para avaliacdo de conformidade com a respectivmandécnica. Estas aquisicbes podem ser
realizadas no mercado de lojas de revenda e obresngtrutoras.

Conclui-se que os objetivos foram alcancados atrdeé modificagfes nas areas de
operacdes do produto. Com isso, esse trabalho dg#ractomo o trabalho em equipe e a
busca por solucbes relativamente simples podem ciapam um processo produtivo,
reduzindo custos, aumentando margens de lucromartdo o produto ou empresa mais

competitivos.
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