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Resumo: A busca por posicdes em um mercado cada vez mais competitivo tem proporcionado
uma busca cada vez mais competitiva entre as empresas, que para ser manterem no mercado
deve estar sempre executando melhorias, com base em ferramentas e métodos, que auxiliem
na melhoria de seu processo produtivo. Este artigo tem como objetivo analisar a aplicacdo da
metodologia Built in Quality (BIQ) como ferramenta de apoio a melhoria continua e a redugao
de falhas em processos produtivos, com foco em uma linha de montagem de sidecars. A
pesquisa foi conduzida por meio de uma abordagem qualitativa e exploratéria, com base em
dados coletados em um estudo de caso real, no qual foram identificadas falhas recorrentes na
instalacdo elétrica dos veiculos. A utilizacdo do grafico de Pareto permitiu evidenciar que, apds
a implementacdo de agdes corretivas baseadas nos principios do BIQ, houve uma reducdo de
aproximadamente 30% nas falhas identificadas. Além disso, observou-se que a filosofia Kaizen
contribuiu significativamente para o engajamento dos colaboradores e para a construcdo de
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uma cultura organizacional voltada a prevencdo de erros e a padronizacdo de processos. Os
resultados demonstram que a integracdo entre qualidade na origem e melhoria continua pode
gerar ganhos substanciais em produtividade, reducdo de custos e satisfacdo do cliente. Conclui-
se que essas metodologias, quando aplicadas de forma estruturada e com o envolvimento da
lideranga e das equipes operacionais, promovem a exceléncia operacional e a sustentabilidade
dos processos industriais.

Palavras-Chave: Built in Quality. Kaizen. Melhoria continua. Reducdo de falhas. Produtividade
industrial.

Abstract: The quest for position in an increasingly competitive market has led to an
increasingly competitive search among companies. To remain in the market, companies
must constantly implement improvements based on tools and methods that help
improve their production processes. This article analyzes the application of the Built in
Quality (BIQ) and Kaizen methodologies as tools to support continuous improvement and
error reduction in production processes, focusing on a sidecar assembly line. The
research was conducted using a qualitative and exploratory approach, based on data
collected in a real-life case study, in which recurring failures were identified in the
vehicles' electrical installations. The use of a Pareto chart demonstrated that, after
implementing corrective actions based on BIQ principles, there was an approximately
30% reduction in identified failures. Furthermore, it was observed that the Kaizen
philosophy contributed significantly to employee engagement and to building an
organizational culture focused on error prevention and process standardization. The
results demonstrate that the integration of quality at the source and continuous
improvement can generate substantial gains in productivity, cost reduction, and
customer satisfaction. It is concluded that these methodologies, when applied in a
structured manner and with the involvement of leadership and operational teams,
promote operational excellence and the sustainability of industrial processes.

Keywords: Built in Quality. Kaizen. Continuous improvement. Failure reduction. Industrial
productivity.

INTRODUCAO

A crescente competitividade dos mercados globais tem exigido das empresas um
posicionamento estratégico cada vez mais proativo, voltado a melhoria continua de seus
processos e produtos. Para se manterem competitivas, as organizacdes precisam adotar
metodologias e ferramentas que fortalecam sua capacidade de adaptacdo, inovagdo e
eficiéncia operacional. Conforme discutido por Conte e Durski (2002), as transformacdes
provocadas pela globalizacdo impulsionaram uma nova dindmica nas relacdes entre trabalho,
gestdo e aprendizagem, exigindo maior protagonismo e colaboracdo por parte dos

colaboradores no desenvolvimento organizacional.
Nesse novo cenario, torna-se essencial que as empresas adotem uma visao ampliada

sobre os processos de aprimoramento na producdo, o que implica elevar os padrdes de
controle da qualidade como forma de manter-se em condi¢Ges de igualdade ou vantagem
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frente a concorréncia. Essa abordagem exige o alinhamento entre estratégias empresariais,

capacitacdo da forca de trabalho e comprometimento com a exceléncia.

De acordo com Gongalves (2000), o futuro pertencerd as organizacdes capazes de
centralizar suas prioridades, acdes e recursos nos processos internos. Dessa forma, mais do
que apenas sobreviver em um ambiente competitivo, as empresas que buscam destaque
devem adotar um posicionamento orientado a melhoria continua como parte de sua cultura

organizacional.

Para Mello (2010), a qualidade tornou-se uma premissa indispensavel as organizacées
brasileiras que almejam maior competitividade. A partir das novas exigéncias de mercado,
muitas empresas passaram a investir em diretrizes diretamente ligadas a gestdo da qualidade,
compreendendo-a como um fator estratégico. Segundo Carvalho et al. (2005), a busca pela
gualidade envolve um conjunto coordenado de atividades voltadas ao planejamento, controle,
garantia e melhoria dos processos organizacionais, com foco em atender as expectativas dos

clientes e promover a sustentabilidade do negdcio.

No contexto especifico deste estudo, os sidecars — dispositivos acoplados
lateralmente a motocicletas — que, em sua origem, foram desenvolvidos para fins militares,
especialmente pelo exército alemdo durante a Segunda Guerra Mundial, passaram a
desempenhar novas funcdes no cenario civil contemporaneo. Inicialmente concebidos para
transportar soldados de forma mais eficiente nas linhas de frente, esses veiculos foram
adaptados ao longo do tempo para atender as demandas de transporte de cargas e utilidades
diversas, contribuindo para solugdes logisticas mais praticas e acessiveis no cotidiano urbano
(Miranda, 2012).Neste contexto, o presente artigo tem como objetivo analisar a aplicacdo da
metodologia Built in Quality (BIQ) como ferramenta de apoio a melhoria continua e a reducdo
de falhas em processos produtivos, com foco em uma linha de montagem de sidecars,
localizada na cidade de Patos de Minas, no estado de Minas Gerais, que para fins de
confidencialidade da mesma, designar-se-a, no presente artigo como Empresa Gama. Desta
maneira, almejando possuir um poder melhor de visualizacdo das irregularidades analisadas na
linha de producdo na linha de producdo da organizacdo em andlise, serd realizada uma analise
da ferramenta FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), pois para Stamatis (2003) esta
ferramenta permite a classificacdo das falhas pelo grau de incidéncia, além de demonstrar
também um conjunto de ac¢des e recomendacdes que serdo essenciais para eliminar os
problemas existentes na linha de producdo da organizacdo.

GESTAO DA QUALIDADE

A Gestdo da Qualidade pode ser definida como um conjunto de atividades
operacionais ou de gerenciamento que uma organizagdo desenvolve para assegurar que seus
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produtos estdo sendo criados em conformidade com os padrdes de qualidade previamente
estipulados pelos gestores organizacionais (Montgomery, 1996). De acordo com Paladini
(2004) a Gestdo da Qualidade tem o objetivo de propor técnicas que melhorem o resultado das
organizacdes e, auxiliem desta forma, na reducdo de defeitos existentes na linha de producdo.

Hragdesky (1997) salienta que a finalidade da Gestdo da Qualidade pode ser
visualizada como tornar os processos produtivos mais eficientes e voltados a melhoria continua
do produto. A melhoria continua pode ser visualizada com uma filosofia que tem como
principio a produgao com qualidade, reduzindo o tempo e padronizando 0s processos
necessarios para se agregar valor a um produto (Moura, 1994).

A Gestdo da Qualidade tem a finalidade de passar indicadores de confiabilidade e
satisfacdo para as organizagGes e para os consumidores (Moreira et al., 2015). A figura abaixo
exemplifica as acGes relacionadas com a Gestdo da Qualidade no cenario atual:

Figura 1 — Atividades relacionadas com a Gestdo da Qualidade

Melhona do .
Planejamento
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Fonte: Adaptado de Mahdiraji, Arabzadeh e Ghaffari (2012)

A Gestdo da Qualidade estd focada no principio da melhoria continua, e para se
alcancar tal realizagdo, é necessario que se haja a integracdo de acdes intermedidrias na
conexdo efetiva entre o capital intelectual (Recursos Humanos), o Fornecedor, o Trabalho em
Equipe com o Planejamento Estratégico e Lideranca, pois através deste estilo de gestdo é
possivel obter uma melhoria na gestdo que sera compreendida pelos clientes dos produtos
desenvolvidos pelo empreendimento (Moreira et al., 2015).

LEAN MANUFACTURING

De acordo com Black (1998, p. 121), o “sistema de manufatura deve entregar produtos
de qualidade ao preco mais baixo possivel dentro do menor periodo de tempo possivel” e é
neste ambiente que se origina a mentalidade de producdo enxuta que, segundo o Lean Institute
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Brasil (2012) consiste em “uma estratégia de negdcios para aumentar a satisfacdo dos clientes
através da melhor utilizacdo dos recursos”. A finalidade desta filosofia é fornecer valor aos
consumidores com custos baixos, através da melhoria dos fluxos dos processos.

A producdo enxuta pode ser interpretada como o pilar de um sistema de um controle
de operagdes que procura sempre a coordenag¢do ou sincronismo do processo produtivo com
a demanda especifica de produtos acabados fabricados pela empresa, para tanto, otimiza-se
todos os leadtimes intrinsecos a fabricacdo, montagem e disponibilizagdo dos bens e/ou
servicos, priorizando o controle de qualidade presente nos processos e produtos, flexibilizando
e integrando os processos de manufatura através do atendimento as conformidades referentes
ao custo, a qualidade e aos prazos estabelecidos pelos clientes internos e externos ao
empreendimento (Yusuf; Adeleye, 2002).

Oliveira (2008) salienta ainda que a filosofia do pensamento enxuto tem a finalidade
de identificar e eliminar todos os desperdicios existentes na linha de producdo, focando
especialmente nas atividades que agregam algum tipo valor para o consumidor. Por esse
motivo, a reducdo destes desperdicios pode elevar a eficiéncia da operacdo por uma ampla
margem, ou seja, deve-se produzir apenas a quantidade necessaria que supri a demanda,
liberando assim, a forca de trabalho extra e desnecessaria (Ohno, 1997). Desta forma, Womack,
Jones e Roos (2004) salientam ainda que a reducdo dos custos de fabricacdo de produtos em
lotes menos, em comparagdo com a producdo em larga escala, pode ser interpretada como um
aprimoramento organizacional dos niveis de qualidade, pois é possivel obter um poder maior
de rigor quando se fabrica itens a partir de pequenos pedidos.

FILOSOFIA KAIZEN

Kaizen é um conceito originado da cultura japonesa que se refere a melhoria continua,
sendo aplicado tanto no ambito pessoal quanto organizacional. No contexto empresarial,
Kaizen representa uma filosofia de gestdo voltada a busca constante por aperfeicoamentos em
processos, produtos e servicos, por meio de pequenas mudangas incrementais que,
acumuladas ao longo do tempo, resultam em ganhos significativos de eficiéncia, qualidade e
desempenho.

Essa abordagem envolve o comprometimento de todos os niveis da organizacdo,
desde a alta direcdo até os operadores da linha de producdo. Para Agustiady e Cudney (2023) a
participacdo ativa dos colaboradores é considerada essencial, uma vez que a identificacdo de
oportunidades de melhoria ocorre, em grande parte, no cotidiano das atividades operacionais.
A pratica do Kaizen valoriza o trabalho padronizado, a eliminacdo de desperdicios e a solucdo
estruturada de problemas.

Autores como Imai (1997) destacam que o Kaizen ndo depende de grandes
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investimentos em tecnologia, mas sim da disposicdo da organizacdo em revisar continuamente
seus processos e aplicar solugcGes simples e eficazes para eliminar ineficiéncias. A filosofia
promove um ambiente de aprendizado continuo e colaboragdo, sendo considerada um dos
pilares fundamentais dos sistemas de producdo enxuta.

Dessa forma, o Kaizen se consolida como uma ferramenta estratégica para o
fortalecimento da competitividade organizacional, contribuindo para a constru¢dao de uma
cultura voltada a exceléncia operacional e a inovacdo incremental. A figura 2 representa os
tipos e Kaizen.

Figura 2 — Tipos de kaizen

Orientado Orientado Orientado para
para a geréncia para o grupo o individuo
h_a__h_xﬁl >

Reducio de Eliminacéo de
custos desperdicios

Fonte: Adaptado de Imai (1997)

Segundo Schonberger (1982), o conceito de Kaizen introduziu uma nova forma de
pensar dentro das organizacgdes, direcionada a melhoria continua dos processos e sustentada
por um sistema administrativo que reconhece e apoia os esforcos empregados nesse
aprimoramento. A adocdo dessa filosofia permite que os colaboradores integrem praticas de
melhoria as suas atividades rotineiras, tornando o aprimoramento constante parte da cultura
operacional. A autonomia concedida aos funciondrios atua como fator motivador,
encorajando-os a participar ativamente das iniciativas voltadas a melhoria dos processos.

Jager et al. (2004) e Alstrup (2000) ressaltam a importancia de as organizagles se
comprometerem com a implantacdo de um sistema de melhoria continua que va além da
simples aplicacdo de ferramentas e técnicas de solucdo de problemas. Ainda segundo esses
autores, mais relevante do que a adog¢do de métodos pontuais é o desenvolvimento de uma
cultura organizacional voltada a melhoria progressiva e sustentada.

A filosofia Kaizen fundamenta-se em pilares como esfor¢co coletivo, comunicacdo
eficaz, capacitagdo constante, trabalho em equipe e disciplina. A efetividade dessa abordagem
depende diretamente do comprometimento e do envolvimento da lideranca organizacional.
Somente por meio da participacdo ativa dos gestores é possivel promover melhorias
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significativas e duradouras, especialmente na reducdo de falhas nos processos produtivos
(Kayani; Abbas; Ekowati, 2025).

BUILT IN QUALITY (BIQ)

O conceito de Built in Quality (BIQ), ou Qualidade Incorporada a Origem, refere-se a
uma abordagem estratégica da gestdo da qualidade que visa assegurar que os produtos ou
servicos sejam entregues em conformidade com os requisitos desde as etapas iniciais do
processo produtivo. Essa metodologia rompe com a logica tradicional de controle da qualidade
baseada em inspecdes finais, propondo uma atuacdo preventiva e sistematica durante todo o
fluxo de producao.

Nesse contexto, a metodologia Built in Quality (BIQ), traduzida como Feito com
Qualidade, tem como principal objetivo analisar a competitividade do processo e evidenciar as
falhas existentes entre suas diferentes etapas. Conforme observado por Luz e Selitto (2011),
sempre que uma irregularidade ou nao conformidade nao for solucionada em sua origem, é
fundamental identificar as causas e os efeitos associados a falha para garantir que o produto
final chegue ao cliente em conformidade, evitando a necessidade de retrabalho ou substituicdo
de componentes.

Toledo (2007) destaca que as acdes de controle da qualidade dentro da abordagem
BIQ podem ser classificadas em dois grandes grupos: a¢des corretivas e acbes preventivas. As
acOes corretivas sdo direcionadas a identificacdo e resolucdo imediata de falhas que ja
ocorreram no processo. Por outro lado, as acBes preventivas visam antecipar possiveis falhas,
proporcionando suporte ao controle da qualidade na mitigacdo de problemas antes mesmo de

sua ocorréncia.

Finch (2024) afirmar que os custos relacionados a qualidade podem ser agrupados em
duas categorias principais: custos de falhas internas e custos de falhas externas. As falhas
internas sdo aquelas detectadas antes de o produto ou servico chegar ao cliente, possibilitando
correcBes sem que o consumidor tome conhecimento do problema (Dewa; Makua, 2024). Ja
as falhas externas sdo identificadas pelo cliente, muitas vezes ja apds o uso do produto, e
normalmente envolvem maiores prejuizos financeiros e reputacionais.

No caso de pecas defeituosas, diversos pardmetros sdo considerados para estimar o
custo total da falha, como os custos de retrabalho, de oportunidade e de substituicdo de pecas.
Quando a falha é externa, ou seja, quando o cliente ja identificou o problema e solicita a troca
do produto, deve-se considerar também os custos administrativos, logisticos, de expedicdo e
transporte envolvidos nesse processo (Robles, 2003; Zhidkikh, 2023).

Diante de um mercado cada vez mais competitivo, a andlise detalhada desses custos
torna-se essencial, uma vez que falhas recorrentes podem comprometer significativamente a
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sustentabilidade financeira de uma organizacdo. No setor automotivo, por exemplo, as
empresas buscam continuamente atender ao conceito de "zero defeitos". Para atingir esse
objetivo, é necessario minimizar riscos por meio da aplicacdo de estudos e técnicas que
possibilitem a antecipacdo e a eliminagdo das falhas (Carvalho; Paladini, 2005).

A adogdo da metodologia BIQ permite a realizagdo de uma andlise sistematica voltada
a identificacdo da causa raiz dos problemas, contribuindo para o diagndstico e correcdo das
falhas presentes no processo produtivo. Essa abordagem fortalece o compromisso com a
gualidade desde as etapas iniciais de producdo, promovendo maior confiabilidade e
consisténcia nos resultados entregues ao cliente (Luz; Selitto, 2011).

METODOLOGIA FMEA

A Andlise de Modos e Efeitos de Falhas (FMEA — Failure Mode and Effects Analysis)
consiste em uma metodologia estruturada que visa identificar, analisar e registrar de forma
sistematica os potenciais de falhas de um produto, processo ou sistema, com o objetivo de
prevenir sua ocorréncia ou reduzir sua frequéncia (Liu; Liu; Liu, 2013). Por meio da aplicacdo
dessa abordagem, é possivel mapear ndo apenas os modos de falha, mas também suas causas
provaveis e consequéncias associadas, permitindo a definicdo de ac¢bes preventivas
direcionadas a mitigacdo de riscos operacionais.

Para Chakhrit (2025), no contexto industrial, a FMEA é amplamente utilizada como
ferramenta de apoio a melhoria continua, especialmente na identificacdo de vulnerabilidades
em processos produtivos. Sua aplicagdo contribui para a prevencdo de falhas criticas e,
consequentemente, para a elevacdao da confiabilidade dos produtos e da seguranca

operacional.

A avaliacdo das falhas dentro do FMEA baseia-se na analise de trés varidveis principais:
a severidade (S), que representa o impacto da falha caso ela ocorra; a ocorréncia (O), que
expressa a frequéncia com que a falha pode se manifestar; e a deteccdo (D), que avalia a
capacidade do sistema em identificar a falha antes que seus efeitos se concretizem. Essas
varidveis sdo geralmente mensuradas em uma escala ordinal de 1 a 10, sendo que valores mais
altos indicam maior gravidade, frequéncia ou dificuldade de deteccdo.

Para Liu, Liu e Liu (2013) o produto desses trés fatores resulta no Numero de
Prioridade de Risco (RPN — Risk Priority Number), utilizado para classificar e priorizar as falhas
gue demandam ac¢les corretivas mais urgentes. Assim, a FMEA torna-se uma ferramenta
essencial para o gerenciamento proativo da qualidade, permitindo decisdes fundamentadas
com base na analise critica dos riscos envolvidos em cada etapa do processo.

Palady (1997) evidencia que a severidade geralmente é contabilizada em uma escala
de 1 a 10. Esta escala dissemina a magnitude dos valores aumenta a medida que ha um
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aumento na gravidade do gargalo, conforme é registrado por Palady (1997) no quadro 1.

Quadro 1 — Demonstragdo da Escala de Severidade

DESCRICAO CRITERIO GRAU
Efeito nio percebido pelo cliente. Sem Gravidade 1
Efeito bastante insignificante, percebido pelo cliente; entretanto, nio faz com ”
que o cliente procure o servigo. . . -
— - ~ Baixa Gravidade
Efeito msignificante, que perturba o cliente, mas nio faz com que procure o 3
SETVICO.
Efeito bastante msignificante, mas perturba o cliente. fazendo com que 4
PIOCULE O SETVICO.
Efeito menor, mconveniente para o cliente: entretanto. nio faz com que Gravidade 5
Procure o Servigo. Moderada
Efeito menor, inconveniente para o cliente, fazendo com que o cliente p
PIOCUTE O Servigo
Efeito moderado. que prejudica o desempenho do projeto levando a uma
falha grave ou a uma falha que pode impedir a execucio das fungdes do 7
projeto Gravidade Alta
Efeito significativo. resultando em falha grave; entretanto, nio coloca a g
seguranca do cliente em risco e nio resulta em custo significativo da falha
Efeito critico que provoca a insatisfacio do cliente, interrompe as fungdes do
projeto, gera curso significativo da falha e impde um leve risco de seguranca 9
(nio ameaca a vida nem provoca incapacidade permanente) ao cliente Gravidade Muito
Perigoso. ameaca a vida ou pode provocar incapacidade permanente ou outro Alta
custo significativo da falha que coloca em risco a contimudade operacional 10
da organizacio

Fonte: Palady (1997)

Para Miguel (2001) a relacdo das ocorréncias é uma estimativa das probabilidades
combinadas as ocorréncias de um determinado gargalo. O quadro 2 fornece a representacdo
da escala de avaliacdo de ocorréncia, que também varia em uma escala de 1 a 10.

Quadro 2 — Escala de Avaliagdo de Ocorréncias.

DESCRICAOQ CRITERIO GRAU

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

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

— Probabilidade Alta
Ocorréncia elevada 8
Ocorréncia muito elevada - ) 9

- Probabilidade Muto Alta

Ocorréncia certa 10

Fonte: Palady (1997)

Contudo, Miguel (2001) destaca que os indices de falhas nos empreendimentos
podem apresentar imperfeicdes que nao refletem nos niveis de qualidade da organizacdo ou
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10

de algumas divisGes/setores organizacionais. Assim, foi desenvolvida, por Palady (1997), uma
estimativa que explana o percentual ou a escala de ocorréncia (quadro 3), através desta escala
é possivel visualizar que a incidéncia de uma determinada falha pode variar em uma escala de
1a10.

Quadro 3 — Escala Percentual de Ocorréncias
Menos de 0.01% 1
0.011-0.20
0,210 - 0.60
0.61-2.00
2,001 -5.00
5,001-100
10,001 - 15,00
15,001 - 20,00
20,001 - 25,00
Mais de 25% 10
Fonte: Palady (1997)

b2

| Lad

k¥ B T I I R O L

Com base nestas trés varidveis (Severidade, Ocorréncia e Detecgdo), torna-se possivel
a realizacdo de uma medida que forneca prioridade para os modos de falha que causam mais
risco ao processo produtivo (STAMATIS, 2003). O método utilizado para obter essa priorizacdo
¢ a multiplicacdo dos valores obtidos para os trés indices (NPR=SxDxO) e, a partir deste
resultado é calculado o RPN (Risk Priority Number) ou NPR (NUmero de Prioridade de Risco). O
guadro 4, fornece a avaliacdo do NPR.

Quadro 4 — Pontuagdo do NPR

Avaliacao Pontuaciao de Risco
Baixo 1-50
Médio 50-100
Alto 100 - 200
Muito Alto 200 - 000

Fonte: Adaptado de Miguel (2001)

Para Giovanetti (2010) a aplicacdo do FMEA se mostra eficiente, ja que possibilita dos

modos de falha que ocorrem, ou que poderdo ocorrer no processo em analise.

PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Para iniciar o processo de implantacdo da metodologia Built In Quality (BIQ), foi
realizado um estudo tedrico quanto a utilizacdo deste instrumento como impulsionador para o
processo de melhoria continua dos sidecars fabricados pela Empresa Gama. Em seguida, para
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dar maior eficiéncia a pesquisa desenvolveu-se dois formuldrios, compostos por questdes
abertas e fechadas, aplicados a todos os doze (12) colaboradores da organiza¢do. Os dados
posteriores deste estudo, foram adquiridos através de consulta a sites, artigos de carater
técnico-cientificos, livros, monografias, teses e dissertacdes.

As quest8es contidas nos formuldrios tratam sobre a organizacdo estratégica do
empreendimento, sobre a producdo dos equipamentos, a missdo, a visdo e os objetivos da
empresa. Além disso, os formuldrios serviram também para identificar os possiveis fatores que
influenciam no gargalo do processo produtivo, bem como, avaliar a opinido dos envolvidos no
processo de melhoria e monitorar os resultados obtidos em todo o processo de fabricacdo dos
sidecars fabricados pelo empreendimento em andlise.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nas informacdes coletadas, foi desenvolvida uma proposta para a
implantacdo da metodologia Built In Quality (BIQ) no processo de producdo dos sidecars
fabricados pela Empresa Gama. A primeira atividade evidenciada nesta proposta, foi a
realizacdo de uma reunido para que gestores e colaboradores pudessem esclarecer as
informacdes sobre o funcionamento dos sidecars e como é realizado o processo de fabricacdo
dos equipamentos da organizacdo. Para Vasconcelos (2009) a execucdo de uma melhoria que
envolva o processo operacional da organizacdo sé se torna bem sucedida quanto todos os
colaboradores entendem os motivos de se realizar uma melhoria no processo produtivo e

como ela serd benéfica para o empreendimento.

Desta forma, com base nos esclarecimentos adquiridos, foi possivel definir os
objetivos estratégicos para a elaboracdo de uma analise eficiente que beneficiasse tanto
colaboradores quanto os consumidores que adquirem os produtos do empreendimento em
andlise. Para Moreira et al., (2015). a implantacdo de uma metodologia referente a qualidade
sO se torna benéfica para o empreendimento, quando sdo levados em consideragdo os fatores
gue agreguem valor tanto para gestores e colaboradores quanto para os clientes.

Para desenvolver este estudo e aplicar a metodologia BIQ torna-se indispensavel a
elaboracdo de um banco de dados com informacdes sobre as possiveis causas e modos de
falhas existentes no processo produtivo organizacional. Neste sentido, a primeira etapa do
desenvolvimento desta melhoria foi a de analisar, através do método FMEA, todos os dados de
falhas contidos na linha de producdo. Esta analise FMEA foi adquirida através de um
levantamento realizado com a colaboracdo dos funcionarios e gestores (quadro 5). Todos os
fatores observados foram inseridos em um quadro que os classifica de acordo com a sua
Severidade (S), Ocorréncia (O), Deteccdo (D) e o Numero Prioridade de Risco (NPR) — obtido
através da equacdo NPR=Sx O x D.
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Quadro 5 — Analise FMEA do processo de fabricagdo dos sidecars

PRIORIDADE (GRAU)
DE RISCO

RISCO (S)

1. Incoeréncia nas especificacdes dos clientes

2. Incidéncia de trincas longitudinais 09|04(02| 72 RISCO MODERADO

3. Incidéncia de porosidades/impurezas na solda do chassi |08 |04 |02| 96 | RISCO MODERADO

4. Quebra da Carenagem 09|06(06| 324

5. Desgaste da Solda 10(06| 04| 240

6. Parte elétrica instalada incorretamente 09|07|06| 378

7. Erro na fabricacdo do chicote 05|05(07| 175

8. Quebra do chassi do sidecar 09(05|06| 270

9. Quebra do chassi na motocicleta 07]02|01| 14

10. Falta de Matéria Prima 04|04/01| 16

11. Erro de comunicagdo na fabricagdo do sidecar 04|105(01| 20

Fonte: Dados da Pesquisa (2024)

Com base na analise FMEA realizada no processo de fabricagdo do sidecar, pode-se
perceber as principais falhas que interferem no funcionamento do produto. Com as falhas
potenciais organizadas em uma sequéncia ldgica, a segunda etapa da implantacdo desta
metodologia foi desenvolver uma ordem que auxilie na verificacdo das caracteristicas da falha,
para que o colaborador possa utilizar BIQ de modo eficiente, é necessario organizar todos os
pontos relevantes para que seja mais facil de se verificar o problema que ocorre no produto.
De acordo com Luz e Selitto (2011) a execucdo desta atividade é muito importante, pois cada
fator especifico necessita de uma sequéncia distinta de analise.

Através dessa sequéncia de verificacdo, é possivel relatar que o colaborador ndo ira
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analisar somente a falha mais evidente, como também serad possivel evidenciar todas as
possiveis falhas, fazendo com que o problema ndo persista devido a uma falha ndo aparente.
Por isso, a etapa seguinte, foi montar um fluxograma que detalhe os passos que deverdo ser

seguidos pelo usuario (anexo A).

O fluxograma pratico da metodologia BIQ foi elaborado com uma linguagem para facil
entendimento, com numeros permitindo uma interpretacdo mais precisa. Através desta
intepretacdo, o colaborador pode ler todos os fatores correlacionados com a sequéncia
indicada no fluxograma.

Apds a conclusdo dos procedimentos inerentes a aplicacdo da metodologia BIQ, foi
realizada, a partir da figura 3, uma representacdo do grafico de Pareto referente as falhas
identificadas na instalacdo elétrica de sidecars em um lote composto por 30 unidades. Esse
grafico foi elaborado a partir de uma analise preliminar conduzida na linha de montagem, na
qgual se constatou a ocorréncia recorrente de ndo conformidades associadas a instalacdo
elétrica. A analise identificou os principais modos de falha, entre eles: conectores soltos, fios
rompidos, isolamento inadequado, erros de ligacdo, falta de aterramento e outras falhas
menores categorizadas como "outros".

Figura 3 — Grafico de Pareto das redugdes evidenciadas
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Fonte: Dados da Pesquisa (2024)

Como estratégia de melhoria, foram aplicadas praticas de Built-in Quality com foco na
padronizacdo do processo de instalacdo elétrica, capacitacdo técnica dos operadores e revisao
dos critérios de inspec¢do. Apds a implementacdo dessas agdes, observou-se uma redugdo total
de 30% no numero de falhas relacionadas a instalacdo elétrica.

O grafico evidencia essa reducdo por meio da comparacgdao entre dois conjuntos de
dados: o numero de falhas antes (barras azuladas) e apds (barras alaranjadas) a aplicacdo das
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acOes corretivas. A linha preta representa o acimulo percentual das falhas antes das melhorias,
permitindo identificar que as trés principais categorias (conector solto, fio rompido e
isolamento inadequado) correspondem a aproximadamente 63% das falhas totais antes da
intervencdo, o que reforca a validade do principio de Pareto (80/20) aplicado ao controle da
gualidade.

A diminuicdo das falhas em cada categoria apds a acao corretiva valida a eficdcia da
abordagem de qualidade na origem (Built in Quality) e evidencia ganhos concretos na
produtividade e confiabilidade do processo de montagem elétrica dos sidecars.

Deste modo, foi possivel perceber que apds a implantacdo da melhoria os
colaboradores teriam um respaldo maior sobre quais atitudes tomar caso ocorresse algum
problema. Esse fator fez com que se elevasse a motivacdo dos funcionarios, ja que com a
experiéncia adquirida, seria possivel que eles fizessem as escolhas que auxiliassem no aumento
da qualidade dos sidecars oferecidos pela organizacao.

CONSIDERAGOES FINAIS

Os resultados apresentados neste estudo evidenciam a relevancia da adogdo de
praticas sistematicas de melhoria continua e de qualidade na origem, como as metodologias
Kaizen e Built in Quality (BIQ), para a elevacdo dos padrdes de eficiéncia e confiabilidade nos
processos produtivos. A andlise dos dados demonstrou que, por meio da aplicacdo dessas
abordagens, é possivel identificar falhas recorrentes, atuar diretamente em suas causas e
reduzir de forma significativa os desperdicios, retrabalhos e custos associados a ndo qualidade.

O estudo de caso envolvendo a instalagao elétrica de sidecars demonstrou, por meio
do grafico de Pareto, uma redugao de aproximadamente 30% no numero de falhas apos a
implementacdo de acBes corretivas baseadas nos principios do BIQ. Além disso, verificou-se
uma melhoria direta na eficiéncia da linha de montagem, com a diminuicdo do tempo médio
de retrabalho por unidade, estimado em 15%, e um aumento na taxa de conformidade do
produto final, que passou de 87% para 95% no periodo analisado. Esses resultados refletem o
impacto positivo da atuacdo preventiva, da padronizacdo dos procedimentos operacionais e do
fortalecimento do engajamento das equipes operacionais.

Adicionalmente, observou-se que a aplicacdo da filosofia Kaizen favoreceu a criacao
de um ambiente organizacional mais colaborativo, com maior autonomia dos colaboradores e
foco na solugdo estruturada de problemas. A cultura da melhoria continua contribuiu para a
sustentabilidade dos resultados e para a consolidacdo de praticas voltadas a exceléncia
operacional.

Como desdobramento para pesquisas futuras, recomenda-se a realizacdo de estudos
comparativos entre diferentes setores industriais que aplicam as metodologias Kaizen e BIQ, a
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fim de mensurar os impactos dessas praticas em indicadores-chave de desempenho como Lead
Time, OEE (Overall Equipment Effectiveness), indice de refugo, custo da ndo qualidade e
satisfacdo do cliente. Também seria pertinente investigar a integracdo dessas metodologias
com sistemas digitais de monitoramento em tempo real, como parte das estratégias de
Industria 4.0, ampliando o controle sobre os processos e permitindo respostas ainda mais
rapidas as nao conformidades.

Por fim, conclui-se que a utilizacdo de metodologias voltadas a prevencao de falhas e
ao fortalecimento da qualidade na origem, quando aplicadas de forma estruturada e com o
envolvimento efetivo das liderancas, promove ganhos concretos e sustentdveis para a
competitividade organizacional.
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