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Resumo. Para que um novo produto tenha sucesso, tanto na fabricacéo (projeto, montagem,
custos, manutencdo, etc) como durante a comercializacdo, é necessario a utilizacdo de
métodos para garantir que as premissas basicas de projeto (requisito de qualidade, custo,
montagem facilitada, etc) segjam atingidas. Dentre as melhores pratica utilizadas no processo
de desenvolvimento de produtos, a metodologia DFMA (Design For Manufacturing and
Assembling — Projeto para manufatura e montagem) apresenta papel de destaque,
contribuindo para que o projeto atinja suas metas e gere um produto de sucesso. A
metodologia DFMA visa, durante as fases iniciais de desenvolvimento de produto, onde as
modificacbes de projeto tem menor impacto nos custos, especificar caracteristicas que
contribuam para reduzir custos de fabricacdo (materiais, numero e padronizacdo de
componentes) e custos de montagem (facilidades para montagem, reducdo de tempos de
montagem e de numero de operacfes). A utilizacdo de softwares especificos pode facilitar a
aplicacdo de metodologias durante o processo de desenvolvimento de produto. No caso do
DFMA, a metodologia utilizada (Boothroyd e Dewhurst) é facilitada pela utilizacdo do
software Design 4, muito Util na estimativa de custos para montagem manual e automatizada,
no custo de componentes, na reducdo do numero de pecas e otimizagdo do produto e da
montagem. Este artigo descreve a aplicacdo da metodologia DFMA, bem como a utilizacdo
do software Design 4 na avaliacdo do produto ( Secadora Centrifuga ), em desenvolvimento
pela empresa Latina SA. sediada em Sdo Carlos — SP, apresentando resultados reais obtidos
e discutindo a eficicia da metodol ogia DFMA e da utilizagdo do software.
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1. INTRODUCAO
1.1. Desenvolvimento de Produto

Empresas em todo o mundo sofrem pressdes cada vez maiores para aumento de
performance. A competicdo internacional esta crescendo, as tecnologias se ateram
rapidamente desenvolvendo produtos mais complexos, as expectativas e necessidades do
consumidor refletem um mercado mais exigente e o ciclo de vida de produtos esté se tornando
menor. O alvo a ser atingido para que a empresa tenha sucesso consiste no lancamento de
melhores produtos em um curto periodo e com o menor custo. Paraincrementar 0 processo de
desenvolvimento de produtos, somente a aplicacdo de préticas (metodologias) reconhecidas
ndo € suficiente, mas € necessario todo um contexto de mudancas na filosofia da empresa.

Neste cendrio competitivo e globaizado, onde cada vez mais o cliente € quem dita as
regras do jogo (leia-se: quem ndo atender a necessidade do cliente corre o risco de ser
excluido do circulo competitivo), € necess&rio que qualquer novo produto ou mesmo produtos
ja em mercado, sgjam criticamente analisados ou , idealmente, desde sua concepgdo inicial até
inicio de producéo, todas as precaucdes para que 0 produto cumpra seus requisitos basicos
sgjam tomadas, consagrando-0 como produto de sucesso.

Durante o desenvolvimento de um novo produto, qualquer esforcgo realizado durante as
fases iniciais de sua concepcdo ajudam no sucesso do produto, no entanto, quando os esforcos
tomados sdo baseados em metodologias reconhecidas, as chances de sucesso aumentam
consideravelmente.

A partir do cenério tracado acima, pode-se sintetizar 0 exposto acimaem “ O sucesso
das empresas consiste na habilidade de identificar as necessidades dos clientes (Customers
Needs) e na capacidade de produzr um produto que satisfaca estas necessdades
rapidamente e com custo baixo.”

1.2. Ferramentas de Desenvolvimento de Produto

A globalizacdo e competitividade levam a empresa a adotar préticas para manter-se no
mercado. No desenvolvimento de Produtos notam-se alguns pontos que merecem especial
atencdo e que podem levar a empresa a obter melhorias considerévels de performance.

Reducéo no Ciclo de Desenvolvimento do Produto: Remete a metodologias
destinadas a reduzir o lead time entre concepcdo e lancamento de novos produtos como:
Tecnologias de Grupo, Produtos Basicos e familias derivadas, "Make or Buy decision”

PDM ("Product Data Management"), Suporte Computacional (CAD, CAE, Banco de Dados
de Pecas, Biblioteca de Padrfes), Prototipagem Rapida (STL, SLS).

Aumento de Robustez e Estabilidade dos Produtos: S&o metodologias destinadas a
reduzir custos de materiais e fabricagdo sem interferir na qualidade do produto, reduzindo
falhas e problemas de campo: FMEA ("Failure Modes and Effects Analyses'), DFMA,
Suporte Computacional (Elementos Finitos, Calculos de deformacdes, Simulagéo),

Prototipos Funcionais (Pré-séries funcionais através de prototipagem rapida)

Desenvolvimento Integrado de Produtos. Préticas utilizadas para garantir que as
caracteristicas do produto atendam as necessidades e requisitos do cliente (Custumer
Oriented): QFD ("Quality Function Deployment), Custumer Needs | dentification,Clinica de
produtos, Benchmarking



1.3. DFMA - Design For Manufacturing And Assembling

As necessidades do consumidor e as especificages de produto sdo muito Gteis durante
a fase de concepcéo de um novo produto, entretanto, para que um novo produto tenha sucesso
tanto na fabricagdo (projeto, montagem, qualidade, custo e manutencdo) como durante a
comercidizacdo, sG0 necess&rios alguns métodos que garantam que o produto atenda as
premissas basicas de projeto (requisitos de qudidade, custo e montagem facilitada).

Como metodologia mais comum para que um projeto atinja suas metas e tenha
sucesso, 0 DFMA (Design For Manufacturing and Assembling) apresenta papel de destaque.

A metodologia DFMA visa, durante as fases iniciais de projeto (Figura 1), onde o0s
custos de modificacbes de projeto sdo muito baixos, especificar caracteristicas que visam
reduzir custos de fabricacdo (materiais, redugbes de custo, nimero de componentes,
componentes padronizados) e custos de montagem (reducéo de tempos de montagem, de
nimero de operacdes e facilidades para a montagem).

Necessidades Especificacbes
cliente de projeto

Conceituagao
do Produto

v

Projeto de
Produto

\/

Figura 1 — Fase de Projeto onde o DFMA deve ser aplicado

Utilizando-se de: Informactes de Projeto (traduzidas das necessidades do cliente para
informacdes de projeto), InformacBes Comerciais (custos, lotes econémicos, vendas/meés),
Conhecimentos dos Processos de Fabricacdo (tempos de fabricacdo, processos internos,
inventario, ché@o de fébrica) e aliados a Times Multifuncionais (PDT), a metodologia DFMA
visa principadmente. Estimativa de Custos de Manufatura, Reducdo de Custos de
Componentes, Reducéo de Custos de Manufatura e Reducéo de Custos de Suporte.

Como uma definicdo da metodologia DFMA, temos. “Metodologia que visa a
reducdo de custos (Manufatura e Montagem) e aumento de qualidade do produto e
produtividade de montagem através de simplificagdes e solucdes de projeto durante as fases
iniciais de desenvolvimento.”

A Metodologia DFM A

A andlise de DFMA leva em conta a estrutura do produto, custos de componentes,
custos de montagem, custos over-head (contingéncias) e caracteristicas das operagdes de
montagem.

Utilizando-se desses dados e partindo-se de algumas premissas basicas, sdo
apresentadas  sugestdes para re-projeto que, apds andlise de viabilidade, podem ser
implementadas no projeto.



As premissas basicas de andlise podem ser divididas na andlise de Componentes e
Montagem, pois sdo as que contribuem com a maior parcela do custo do produto (Figura 2)
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Figura 2 - Fluxograma da Metodologia DFMA (Ulrich e Eppinger)

1.4. Objetivos

Tendo como objetivo a andlise do produto Secadora Centrifuga - produto em
desenvolvimento na empresa Latina S.A.-, através da aplicacdo da metodologia DFMA, endo
como avos principais. Reducdo de custos de montagem, Reducdo do numero de
componentes, Melhorias nos processos de desenvolvimento (* time to market” / qualidade) e
Padronizacédo de componentes

Este artigo busca explicitar uma aplicacdo préatica da metologia DFMA utilizando o
software Desigh 4 da Boothroyd — Dewhurst como suporte, fornecendo subsidios reais ao re-
projeto do produto e discutindo a eficacia da aplicacdo da metodologia DFMA e do software
Design 4.

1.5. Aplicacéo Prética

A Latina S.A., fabricante de eetrodomésticos em S8o Carlos - SP, em parceria com a
USP - Universdade de S&o Paulo procurou demonstrar a aplicabilidade pratica da
metodologia DFMA assistida pelo software Design 4, comprovando a eficiéncia do metodo
aplicado e dos resultados obtidos.

2. PRODUTO

O produto analisado - Secadora Centrifuga -, eletrodoméstico usado no auxilio a
secagem de roupa através do sistema de centrifugacdo apresentando como principals
caracteristicas basicas a serem atendidas durante o desenvolvimento do produto: menor custo,
menor numero de pecas, montagem facilitada, aumento do nimero de componentes padréo ou
padronizéveis e integracdo de componentes.



3. SOFTWARE

Para auxilio na aplicacdo da metodologia DFMA foi utilizado como suporte o software
Design 4 da empresa Boothroyd-Dewhurst, Inc. que leva em conta as seguintes caracteristicas
dos componentes do produto: Estrutura de produto (“ Bill of Materials’ - dividida em todos
0s subconjuntos), Custo de componentes e Custo de ferramental para fabricacéo. Dentre as
caracteristicas de operactes, o software utiliza: NUmero de repeticdes das operacdes, Critério
do nmero minimo de pecas, Dimensdes, Insercdo / montagem de componentes (dificuldades
de manuseio e inser¢do), Manipulacéo de ferramental / dificul dades.

4. APLICACAO DA METODOLOGIA

A aplicacdo da metodologia DFMA levou em conta o pré projeto da Secadora Centri-
fuga. Para o re-projeto do produto, a fim de que este atendesse as premissas de desenvol-
vimento, foi gplicada a metodologia DFMA de Boothroyd — Dewhurst no pré projeto
exigente.

No desenvolvimento deste tépico sera analisado o pré projeto (chamado aqui de
projeto inicial), os itens passiveis de modificagdo (modificacdes indicadas pela metodologia e
pontos criticos identificados durante o processo ) e o projeto resultante (projeto final).

4.1. Projetoinicial
Da lista de materiais estruturada nivel a nivel sdo retirados os elementos basicos para
aplicacd da metodologia. Dentre os varios itens do projeto inicial podem ser destacados

como principais os descritos na Tabela 1.

Tabela 1 — Caracteristicas dos principais itens do projeto inicial.

# |Parte Material Observacao
01 | Conjunto: Gabinete Polipropileno Gabinete em pega Unica injetada
injetado
02 | Conjunto: Cesto Polipropileno Componente injetado composto de Anel de Reforgo e Cesto
injetado
03 | Conjunto: Base Polipropileno Base em pega Unicainjetada
injetado
04 | Conjunto: Motor Motor de induc&o com frenagem mecénica por sapata acionada
por cabo
05 | Conjunto: -Borracha Sistema de amortecimento com coxins em borracha, molainterna
Amortecedores -Aco mola e suporte superior / inferior damola
-Nylon
06 | Conjunto Freio -Aco Sistema de frenagem composto por sapata com acionamento
-Mantaamianto | através da abertura da tampa, haste de acionamento e tambor de
-Cabo aco freio.
- Zamac
07 | Fixago: Zamac injetado | Flange de unido com fung&o também tambor para o freio
Eixo do Cesto/ Motor
08 | Fixago: Aco Utilizacdo de parafusos para uniéo entre todos os € ementos do
Elementos diversos (parafusos) produto




4.2. Modificagbes sugeridas

Como resultado imediato da aplicacdo da metodologia DFMA, obteve-se as seguintes
propostas de modificacéo:

a) Reduzir / eiminar os dementos de fixacdo (parafusos) e/ou sua substituicdo por
elementos tipo “ snap-fit”.

b) Melhorar as conexdes e roteamento de cabos a fim de eliminar operacdes que ndo
agregam valor significante ao produto.

¢) Melhorar os sistemas de encaixe / posicionamento para evitar que o operador tenha
necessidade de realizar “encaixes forcados”.

d) Acrescentar chanfros/guias para facilitar o auto alinhamento de pecas durante a
montagem.

€) Re-projetar os itens e/ou melhorar as operacfes que causam dificuldade de acesso
e/ou restricdo de visudizacdo da operagao.

f) Modificar materiais que possam causar dificuldade de manuseio e/ou melhorar
armazenagem facilitando o manuseio.

0) Re-projetar pecas que tenham dificuldade de insercéo.

h) Melhorar itens que possam causar dificuldades ergonémicas ao operador.

i) Eliminar itens de conexdes entre elementos mecanicos.

j) Modificar projeto / operacdo de montagem para eliminar re-orientagdes de pegas
durante a montagem.

k) Reduzir materiais quando for possivel (substituir espessura por nervuramento em
componentes plasticos por exemplo).

[) Integragcdo de componentes.

m) "Net shape”.

4.3. Projetofinal (re-projeto)

Da andlise das propostas apresentadas pela metodologia DFMA para os itens do
projeto com possivel ganho (sgja o ganho em materia ou processo), sofreram modificagbes
(re-projeto / substituicéo / retirada):

a) Tampa Superior: modificacdo de desenho e re-projeto do sistema de inser¢éo das
dobradicas. Ganhos. Reducgdes de peso, custo da peca, custo de ferramental e melhoria no
processo de montagem.

b) Emblema: retirado emblema e incorporada grafismo a tampa. Ganhos. reducéo de
custo e reducdo de 1 operacdo e reducdo de item de inventario.

¢) Topo: modificacdo de desenho e re-projeto do sistema de fixagdo por parafusos
para sstema “snap-fit”. Ganhos: Eliminagdo de 06 parafusos pela inclusdo de encaixes tipo
“snap-fit”, reducéo de custo da pega e do ferramental, melhoria no processo de montagem e
eliminacdo de operacéo de re-orientacéo.

d) Suporte do Interruptor: eliminacdo deste item através da fixacdo direta do
interruptor no topo. Ganhos. Eliminacdo de 02 parafusos, reducdo de custo , eiminacdo de 1
operacdo, reducdo de item de inventario.

€) Conjunto Sanfona de Vedacéo / Bucha sanfona / Suporte sanfona: eliminacéo
dos itens aravés da modificacdo do sistema de suspensdo do motor. Ganhos. reducéo de
custos de produto, eliminacéo de 3 operactes, reducéo de 3 itens de inventario.

f) Haste do Freio / Freio: eliminagdo do sistema de freio mecanico pela substituicdo
pelo sistema de freio elétrico (mais detalhes no item Motor). Ganhos: reducdo de custos do
produto, eliminacdo de operacbes e mehoria na seguranca do produto (sistema de



acionamento do freio por haste pode causar problemas de seguranca ao usuério), reducéo de
itens de inventério.

g) Cesto: re-projeto, visando modificacéo e integracdo do componente (“ net shape” ),
buscando reducéo de peso e otimizacdo de material, modificacdo no sistema de fixacdo pela
eliminacdo da flange entre o motor e cesto e substituicdo por porca fixada diretamente no eixo
do motor. Ganhos: reducdo de custo de ferramenta, melhoria do processo de montagem, re-
ducdo de custo por peca, reducéo de operacoes, reducdo de item de inventério e montagem
facilitada

h) Gabinete: re-projeto, modificacdo do material de pléstico (PP) para chapa pré-
pintada, modificacdo do encaixe para a tampa traseira, inclusdo de encaixes tipo “snap-fit”
para topo e base. Ganhos. reducé de custo de ferramental, melhoria do processo de
montagem, eliminagdo de elementos de fixagdo, melhoria na estabilidade e robustez do
produto.

i) Tampa Traseira: re-projeto, modificacdo de material de polipropileno injetado para
chapa laminada de poliestireno e modificagdo no sisema de encaixe para fixagdo por adesivo.
Ganhos. eliminacdo de ferramenta, melhoria do processo de montagem, eliminacdo de
operacoes, eliminacdo de elementos de fixagdo, reducdo de item de inventario, facilidade de
manutencao.

j) Rede Elérica: modificacdo dos conectores e terminais de conectores para
conectores duplos e triplos. Ganhos: melhoria no processo de montagem.

k) Mangueira de Drenagem: modificagdo do tipo de conexdo e modo de estocagem.
Ganhos. melhoria processo de montagem e facilidade de manuseio da peca.

[) Tambor do Freio: diminacdo do item devido a modificacdo do sstema de freio,
optando-se por freio elétrico. Ganhos: reducdo de custo, melhoria no processo de montagem
eliminag@o de operagdes e eliminacdo de elementos de fixaco.

m) Motor: substituicdo do tipo de motor de inducéo para motor de escova (universal),
possibilitando obter-se controle preciso de rotagdo (ndo ficando atrelado as rotagdes impostas
pelos motores de inducéo) e possibilidade de frenagem elétrica pela inversdo da passagem de
corrente elétrica aém da eliminacdo de capacitor, necessario para motores de inducgdo.
Ganhos. reducdo de custo, aumento de eficiéncia, diminuicdo de peso, eliminacdo do item
capacitor e do sstema de frenagem mecénica, eliminacdo de operagdes, melhoria na
seguranca nas frenagens e reducéo deitens de inventério.

n) Suporte do Motor: re-projeto, adequacdo ao novo motor, reducéo da espessura de
chapa e modificagdo do sistema de encaixe nos coxins. Ganhos: reducdo custo, reducdo de
peso, melhoria no processo de montagem.

0) Coxins. re-projeto, eliminacdo dos suportes superior e inferior do coxim
eliminacdo de molas e modificacdo do sstema de fixagdo, tornando o coxim uma pega Unica.
Ganhos. reducéo de custo de produto e de ferramental, diminuicdo de peso, eliminacdo de 3
parafusos reducdo de itens de inventario, reducéo de vibragdo, eliminacéo de 02 operacdes e
melhoria no processo de montagem.

p) Base: re-projeto, modificacdo de desenho, pés de borracha injetados pelo sistema
de co-injecdo (injecdo de 2 materiais diferentes na mesma cavidade do molde), modificacdo
do sistema de fixagdo para sistema “snap-fit”. Ganhos:. Eliminacdo de 10 parafusos pela
inclusdo de encaixes tipo “snap-fit” e pela eiminacdo dos pés de borracha, reducéo de custo
da peca, reducdo de itens de inventario, melhoria no processo de montagem ,eliminacdo de
operacdo de re-orientacado.



5. Resultados — Apresentacdo

Da andlise DFMA feita para o produto em questdo, com aplicacdo dos mesmos
pardmetros para andlise (Boothroyd - Dewhurst) em ambos os casos, projeto original e final,
chegou-se aos indices comparativos de melhoria de projeto conforme Tabela 2 e Figura 3 e 4.

Tabela 2 — Andise do Produto Original x Projeto Modificado

Item Pr(_)j eto Proj eto Diferenca
Original M odificado

Numero de Parafusos/ Porcas 28 6 -70%
NuUmero de pegas por produto 66,00 23,00 -61%
Tempo montagem total tedrico(s) 385,56 123,95 -68%
Te'mpo de montagem de cabos elétricos 55,28 15.95 71%
tedrico (9)

indice DFA 17,21 44,84 161%

Comparativo: Original x Reprojeto

‘D Projeto Original M Reprojetado ‘

indice DFA

Tempo mont.cabos I
elétricos tedrico (seg.)

Tempo montagem
tedrico(seg.)

=

NUmero de pegas

Numero Parafusos / Porcas

T T T T T T T 1
50.00 100.00 150.00 200.00 250.00 300.00 350.00 400.00

Itens de reducgao

Figura 3 — Comparativo Projeto Origind x Fina

Visualmente, as modificagdes implementadas apresentam-se muito claras, conforme
pode ser observado naFigura 4 e 5, onde pode ser observada a reducéo do nimero deitensaa
simplificagdo do projeto, facilitando a montagem, diminuindo itens de inventério e reduzindo
custos.
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Conforme pode ser constatado, a simplificagdo do projeto, reflete a eficiéncia das
modificagcdes implementadas, onde ficou claro que muitos dos itens do projeto original
tornaram-se desnecessarios conforme Figura 6.

SC BASE
Base (M)
Pé borracha (E)
Parafuso 4 x (E)
Reorientagdo (E) TAM PA
Suporte Inf. Coxim (E) SC TOPO Timer
Coxim (M) Tampa (M) Parafuso 2x
Suporte Sup. Coxim (E) Visor Interruptor seguranga (M)
M otor / acessérios (M) Emblema (M) Parafuso 2x (E)
Parafuso 3x (E) Haste freio (E) Suporte interruptor / mola (N)
Rede elétrica(M) Parafuso 2x (E)
Parafuso 6 x (E) Reorientacéo (E)
SC GABINETE
Botéo controle
Suporte sanfona (E) Mola tampa
SC CESTO  sanfona/bucha (E)
Cesto (M)
Cubo Freio (E)
Parafuso 4x (E)
Parafuso 1x (M)
M- Item Modificado Mangueira (M)
E — Item Excluido Tampa traseira (M)
Secadora Centrifuga

- SC Base

- SC Tampa

- SC Topo

- SC Gabinete

- SC Cesto

Figura 5 — Estrutura de montagem de produto demonstrando
os itens excluidos e modificados

6. Conclusdes

A utilizagdo da metodologia DFMA em conjunto com o software Design 4 contribuiu
para a estruturacdo da andlise do projeto da Secadora Centrifuga ao apresentar uma sugestdo
para a sequéncia de passos a ser a adotada no re-projeto do produto. Além disso disciplinou o
aspecto quantitativo inerente a quest@o, fornecendo indices preestabelecidos para o auxilio na
tomada de decisdo. O software utilizado apresenta eficiente interface gréfica tornando a sua
utilizacdo amigavel assim como uma ampla base de dados (com possibilidade de acréscimo de
bibliotecas pelo usué&rio) acelerando a tomada de decisdes e facilitando o entendimento dos
conceitos envolvidos na andise das caracteristicas do produto e seus respectivos processos de
montagem.

E importante salientar que somente a aplicagdo pura e simples da metodologia DFMA
pode levar a resultados muitas vezes errdneos provenientes do ndo conhecimento da realidade
dos processo de fabricacdo e do patamar tecnolégico no qual a empresa se encontra. Para
evitar erros de tomadas de decisdo, a utilizacdo de experiéncias anteriores da empresa
devidamente registradas e comprovadas em outros projetos € necessaria, além da bagagem



técnica dos responsaveis pelo projeto, que devem ter conhecimentos dos conceitos basicos da
metodologia DFMA e de todos 0s processos internos e tecnoldgicos da empresa.

Agradecimentos

Agradecemos a FAPESP (Fundacdo de Amparo a Pesquisa do Estado de S&o Paulo)
pelo apoio financeiro, a Latina S.A. por fomentar a pesgquisa e fornecer subsidios para a
redizacdo do trabalho, a0 Nucleo de Manufatura Avancada — USP por posshilitar a
implantacéo do Software Design 4 e ao FINEP por possibilitar a compra do Software para o
Departamento de Engenharia Mecanica da USP - Campus Séo Carlos.
REFERENCIAS:
Uliman, David G., 1992, The Mechanical Design Process.
Ulrich, Karl T. e Eppinger, Steven D.,1995, Product Design and Development.

Scheidler, Herwig e outros, May/1998, Future Success in the Appliance Business — Appliance
Magazine,

Hughes, C.E., 1996, Design products for maximum customer satisfaction — publicacdo Black
and Decker / IEE

Boothroyd—-Dewhurst Inc, Design 4, Manuais e Handbooks



DFMA IN ACTION: THE METHODOLOGY APPLIED
IN A SPIN DRIER DEVELOPMENT

Abstract. For a market and engineering success product, it is necessary, in manufacturing
(concept, design, assembling, costs, maintenance, etc.) and in sales process, some
methodologies (practices) during the product development process that guarantee the product
basics specifications will be kept (quality, costs, assembling, etc.). Among those practices
used for assist the product development, the DFMA (Design for Manufacturing and
Assembling) presents a highlight position, making the development process reach the
stablished goals easy. The DFMA metodology consist in, during the concept devel opment
phase, (when the product's specifications is being determined and the modification costs are
not so higher), establish some characteristics that will help to reach the manufacturing and
assembling cost reduction, the easy assembling process, reduce number of components, use
mor e standard components as possible and reduce the complexit of product. When is possible
to use a specific software to help the product development process, the choices of success are
higher increased. In DFMA, the Boothroyd and Dewhurst methodology (used in this paper) is
very facilitated by using the Deign 4 software to determine the estimating manufacturing
costs, reducing components and in product optimization. This papers describe the application
of DFMA metodology as well the using of Design 4 software, in a real product valuation
(Spin Drier), in development by Latina SA. company (headquarter in S8o Carlos - SP)
presenting real results and discussing the efficiency of DFMA metodology and the
Design 4 software.

Key words: DFMA, Cost Reduction, Product devel opment.



