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RESUMO: Esse estudo apresenta um projeto para implementagdo estratégica de requisitos de
qualidade visando atingir um lancamento robusto do produto (sem disturbios) e a satisfagcdo
do cliente de uma empresa do setor de autopecas para montadoras automobilisticas com base
no gerenciamento de projetos e administracdo estratégica satisfatoria. Cabe a empresa analisar
criticamente o desdobramento dos requisitos do cliente nas documentagdes durante o
desenvolvimento do projeto. Durante essa fase, o contracting de FMEA deve ser emitido e
assinado. Além da equipe de projetos o estudo comtemplou a participacdo das areas de
Engenharia de Produto; Engenharia de Qualidade; Engenharia de Manufatura; e Engenharia
de Compras. Para este trabalho, a definicdo de qualidade aplicavel nas inddstrias de autopecas
¢ a de atender as expectativas das montadoras dentro das caracteristicas incorporadas no
produto final do projeto. A Qualidade do Produto Final do Projeto esta relacionada em atender
0s requisitos do cliente final do projeto. E para atender os requisitos do cliente que o projeto
existe e é por ndo atender a estes requisitos que muitos projetos falham.

Palavras-chave: Requisitos de Qualidade. Lancamento de Produtos. FMEA. Gestao
Estratégica.

ABSTRACT: This study presents a project for strategic implementation of quality
requirements aimed at achieving a robust product launch (no disturbances) and customer
satisfaction from an auto parts industry automotive manufacturer based on satisfactory
strategic project management and strategic management. It is up to the company to critically
analyze the deployment of customer requirements in documentations during project
development. During that phase, FMEA contracting must be issued and signed. In addition to
the project team, the study contemplated the participation of the Product Engineering areas;
Quality Engineering; Manufacturing Engineering; and Purchasing Engineering. For this work,
the definition of quality applicable in the auto parts industries is to meet the expectations of
the automakers within the characteristics incorporated in the final product of the project. The
Quality of the Final Product of the Project is related to meeting the requirements of the final
customer of the project. It is to meet customer requirements that the project exists and it is for
not meeting these requirements that many projects fail.

Key-words: Quality Requirements. Product release. FMEA. Strategic management.

1 INTRODUCAO

O gerenciamento de projetos se consolidou como uma area de conhecimento nas
ultimas duas deécadas. As vantagens do gerenciamento de projetos tém sido largamente

divulgadas, assim como a aplicagdo dos seus métodos cada vez mais comum nas empresas.

L UFFs.
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As técnicas utilizadas usualmente no gerenciamento de projetos tém origem nos
Estados Unidos do pos-guerra atraves do intenso desenvolvimento de projetos
governamentais, sobretudo em relacdo a corrida espacial e ao desenvolvimento tecnologico
motivado pela guerra fria.

Um dos pontos mais importantes para a producdo de novos produtos refere-se a
obtencdo das suas caracteristicas técnicas. O método QFD (Desdobramento da Funcdo
Qualidade), desenvolvido no Japédo na década de 60 e consagrado no meio industrial define as
exigéncias dos clientes como meio para determinacdo das caracteristicas quantitativas no
meio produtivo. Ele traduz as necessidades dos clientes em especificacdes técnicas de
produtos e processos, assegurando que essas especificacdes possam ser cumpridas pelas areas
operacionais.

A necessidade da adocdo de uma visao sistémica sobre o ciclo de vida de um produto
faz com que os processos industriais ndo sejam mais vistos como atividades independentes,
mas representem uma cadeia produtiva interligada, cujos estagios interagem com o0 meio
ambiente. Nesse sentido, a avaliacdo do desempenho ambiental de um produto deve
contemplar a avaliacdo de todas as etapas do seu ciclo de vida.

A Avaliagdo do Ciclo de Vida é uma das ferramentas mais empregadas para a
avaliacdo dos potenciais impactos ambientais associados a um produto, além de ser a Unica
ferramenta da gestdo ambiental que avalia o produto por todo seu ciclo de vida, ou seja, desde
a concepcdo dos recursos naturais a sua destinacdo final no meio ambiente.

As condi¢es basicas que garantiram o estabelecimento da Avaliacdo do Ciclo de Vida
como uma ferramenta da gestdo ambiental de grande destaque foram sua capacidade de
representar praticamente, quaisquer sistemas complexos e de simular cenarios futuros. Esta
ferramenta tem sido adotada por diversos autores internacionais como uma nova tendéncia
mundial de orientacdo das praticas e politicas ambientais.

Por meio da Avaliacdo do Ciclo de Vida, pode-se identificar os aspectos ambientais
em todos os elos da cadeia de producédo e de consumo, desde a extracdo dos recursos naturais
ao uso do produto, podendo compreender as etapas de embalagem, transporte, pds-consumo e
disposicdo final dos rejeitos.

As fases referentes ao lancamento de produtos com qualidade que evitem Recall estdo
entre as mais criticas em um processo de desenvolvimento, pois é justamente neste inicio que
se seleciona a maior quantidade de solucbes, que refletirdio nos meios empregados para
fabricé-las. Ou seja, essas defini¢Bes iniciais refletem em até 85% do custo final do produto.

Quando modificacbes de projeto sdo solicitadas ao longo do ciclo de desenvolvimento, o
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custo de engenharia tende a aumentar cada vez mais, pois a cada mudanga um nimero maior
de decisdes ja tomadas acaba sendo invalidado.

A visdo mais tradicional do desenvolvimento de produtos € a de que o processo
acontece a partir de um Unico projeto. A luz das mudancas percebidas no mercado, nas
demandas dos consumidores e clientes e no desenvolvimento de modelos de produtos, parece
natural que o processo de desenvolvimento de produtos também sofra mudancas na forma
como é administrado.

Diante disso, com um mercado cada vez mais competitivo € muito importante para as
indUstrias de autopecas garantirem a qualidade do produto e definir controles adicionais
durante a fase de ramp-up® para assegurar a satisfacio das montadoras e consequentemente
reduzir gastos em recall, devido a novos produtos que ndo foram gerenciados e planejados
corretamente durante a fase do projeto?

Nesse estudo sera considerado os requisitos de montadoras (GMB, VWB, PSA,
FORD, FIAT), ver anexo, principais montadoras do Brasil para serem aplicados na gestdo de
projetos da Autopeca® e, assim, definir uma metodologia para ser seguida pela qualidade
durante o projeto de um produto que se adeque a metodologia Kaizen.

Para este trabalho, a defini¢do de qualidade aplicavel nas industrias de autopecas € a
de atender as expectativas das montadoras dentro das caracteristicas incorporadas no produto
final do projeto. A Qualidade do Produto Final do Projeto esta relacionada em atender os
requisitos do cliente final do projeto. E para atender os requisitos do cliente que o projeto

existe e é por ndo atender a estes requisitos que muitos projetos falham.

2 REVISAO DE LITERATURA

Sendo fonte de vantagem competitiva, a informacéo passa a ser muito relevante para a
formulacdo da estratégia empresarial. E através da informacdo que a organizacdo identifica
antecipadamente possiveis manobras de concorrentes, introduz novos produtos e atua em
novos mercados. Quanto mais rapido e eficientemente a informacdo chegar a organizacao,
mais oportunidades poderéo ser aproveitadas (STALER e NAVER, 2000).

A necessidade de vantagem competitiva leva a necessidade de se buscar seguranca

para a realizacdo de acgBes organizacionais. Em uma época de rapidas e radicais

2 E a fase inicial da producéo industrial
* Nome ficticio dado a uma empresa do setor de autopecas, seu nome foi preservado porque a empresa ndo
autorizou a sua divulgacao.
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transformacdes, e que acontecem em praticamente todos os setores e atividades, criar e
implantar estratégias com presteza e exatiddo pode ser a diferenga entre o sucesso e o fracasso
de uma organizacdo, sendo imprescindivel que as organizacdes conjecturem sobre a maneira
com que conduzem seus negécios (BAJAJ, 2015).

Assim sendo, a inteligéncia competitiva € um meio de prever oportunidades e
ameacas, a detectar pontos fortes e fracos, visando estratégias de longo prazo. A
transformacdo dos dados e informagdes, muitos sem aparente conexao entre si, em
inteligéncia € o que oferece apoio as decisdes em todos 0s niveis da organizagdo, sejam eles
estratégicos, operacionais ou taticos. Um significado € dado aos dados e informacGes
coletados, com o objetivo de identificar padrbes e tendéncias significativos, buscar insights
exclusivos, relacdes até entdo ndo detectadas entre os dados e avaliar o impacto na posi¢édo
competitiva da organizacdo, gerando um conhecimento acionavel para o tomador de decisdo
(SAAYMAN, 2008).

Assim, na perspectiva dos negdcios, a inteligéncia tem a organizacdo como foco de
sua aplicacdo. A identificacdo, a coleta, o tratamento, 0 processamento e a interpretacdo das
informacBes sdo atividades criticas a sobrevivéncia, a competitividade e ao sucesso das
empresas, especialmente nos tempos atuais de mercados sem fronteiras. Para Vidigal (2016,
p. 7): “A Inteligéncia Competitiva é produto de uma mente perceptiva”. Mais do que isso, ele
defende que “a Inteligéncia Competitiva ¢ ver o quanto for possivel da imagem, o mais rapido
possivel, agir antes que a imagem perfeita se forme”.

Segundo Matheus e Parreiras (2004), as expressdes inteligéncia empresarial e
inteligéncia competitiva sdo usadas de forma intercambidvel no Brasil. Para estes autores, as
duas expressdes sao utilizadas, ao mesmo tempo, na literatura ligada a gestdo organizacional e
na literatura relacionada ao conhecimento. A expressao inteligéncia competitiva €, em geral,
mais popular, mas ambas sdo geralmente utilizadas como sinbnimos.

Fleisher (2004) ao afirmar que inteligéncia competitiva se refere a informagéo
analisada, que auxilia a tomada de decisdes estratégicas e taticas, aproxima muito este
conceito ao conceito de sistema de informacgéo gerencial, o qual, nas palavras de Lundvall
(2001) constitui um conjunto articulado de pessoas, maquinas e procedimentos destinado a
coletar, processar, analisar e disseminar dados e informagdes destinadas a subsidiar a tomada
de deciséo de gestores de uma organizacao.

Canongia et al. (2001) sintetizam que a Inteligéncia competitiva tem como objetivo
manter ou criar vantagens competitivas a partir da obtencdo e uso das informagdes

estratégicas. Seu principal resultado sdo decisdes estratégicas bem embasadas que quase
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sempre melhoram as condi¢Oes da empresa para a inovagao em geral, bem como suscitam
mais acdes em rede de todas as &reas da empresa. Em um artigo que abordou a inteligéncia
competitiva sob uma ética de ferramental competitivo,

Miller (2002) refere-se a inteligéncia competitiva como um processo sistematico que
envolve a coleta, processamento, analise e disseminacdo de dados e informagdes sobre o
ambiente competitivo externo a empresa, com vistas a identificar oportunidades, ou
acontecimentos que tém o potencial de afetar positivamente a situacdo de uma organizacao
frente a todos os desafios que se apresentam no seu ambiente competitivo. Esta forma de
definir inteligéncia competitiva é mais especifica.

Segundo Liebowitz (2006), inteligéncia competitiva ndo se faz apenas mobilizando
profissionais ligados a tecnologia de informacdo, mas sim envolvendo e comprometendo toda
a estrutura da empresa. Esta é uma realidade ainda distante das empresas estudadas,
precisando-se, portanto, admitir que elas tém, neste particular, uma licdo de casa ainda por ser
feita, caso queiram melhorar a prética de inteligéncia competitiva na empresa.

Um aspecto relevante é que, a IC ndo possui como esséncia a utilizacdo de recursos
tecnoldgicos. E fato que os profissionais de IC dependem amplamente de inGimeras fontes
secundarias de informacdo, que por sua vez, estardo mais acessiveis com a disponibilidade de
ferramentas tecnoldgicas, indubitavelmente menos valiosas do que as fontes primarias, que
envolvem um aspecto mais "pessoal” de abordagem.

A atividade de Inteligéncia Competitiva em vendas exige das empresas na
implantacdo, um esforco muito grande no que tange a infraestrutura, suporte e ter pessoas
qualificadas para tal atividade. Por isso que a Inteligéncia Competitiva € mais acessivel para
as grandes organizacOes e torna-se um entrave para as pequenas e méedias empresas, por se
tratar de uma ferramenta financeiramente inviavel (CHEN, CHIANG e STOREY, 2012).

N&o adianta tentar avancar na implantacdo de um processo de inteligéncia competitiva
em setores de engenharia se toda a empresa ndo estiver consciente dos seus beneficios e,
definitivamente, disposta a adota-la. Importante destacar que, segundo a literatura
(QUONIAN et. al., 2001), a conscientizacdo para a adogdo da inteligéncia competitiva deve
comecar na alta administracdo e depois difundir-se por toda a estrutura da empresa. Segundo
esses autores, a conscientizacdo é o primeiro passo para a mudanca cultural que deve
acontecer na empresa em prol da inteligéncia competitiva e, como tal, ela deve difundir-se por
gravidade.

Tao importante quanto gerar a informagdo € a capacidade que as empresas precisam

ter de fazé-la circular internamente. A informacgdo ndo tem nenhum valor enquanto estiver



24

fora do seu lugar (SAAYMAN et al., 2008). Entra em cena aqui a comunicagdo
organizacional, responsavel pela abertura e manutencdo de vias através das quais a
informacdo deve circular.

Segundo Mariadoss et al (2014) inteligéncia estratégica constitui um conjunto de
acOes coordenadas de busca, tratamento e disseminacdo de dados e informagdes com fins
estratégicos dentro de do departamento. As informacdes estratégicas Uteis sdo utilizadas pelos
diferentes niveis de decisdo da empresa, com a peculiaridade de se ter sempre, neste caso, a
pretensdo de obter vantagem em uma determinada situacé&o.

Segundo Papatya e Papatya (2011) o processo de inteligéncia competitiva é
usualmente aproveitado em marketing por empresas que tenham como objetivo o alcance de
vantagem competitiva. Cada fase do ciclo € realizada envolvendo profissionais de marketing e
vendas, que sdo capazes de direcionar o estudo, e abrangendo também peritos em analise de

dados e informagdes.

3 METODOLOGIA

A metodologia utilizada no presente estudo trata-se do emprego da metodologia de
projetos sobre desenvolvimento de projetos/produtos e também apresentar as principais
atividades que devem ser executadas dentro da metodologia Kaizen — desde a fase de preparacdo
até comprovacdo das capabilidades de processo (long term) — visando um langcamento robusto do
produto (sem disturbios) e a satisfacdo do cliente.

O escopo deste trabalho é mandatorio para projetos de cliente, porém pode ser aplicada em
projetos plataforma e realocacéo.

Em relacdo ao desenvolvimento de produto fora utilizado o esquema apresentado na
Figura 1 desenvolvido por Rozenfeld et al. (2005), como pode-se observar o processo de
desenvolvimento passou por trés fases distintas. Na primeira fase chamada de pré-processo
ocorre o planejamento estratégico do produto, assim como, o planejamento do projeto em si; a
segunda fase “desenvolvimento” aborda o projeto informacional, conceitual, detalhado,
prepara-se a producdo e langa-se o produto, por fim, a Ultima fase denominada de pos-

processo acompanha o produto e/ou sua descontinuacao.
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Figura 1: Modelo de referéncia para desenvolvimento de produtos
Fonte: Rozenfeld et al. (2005), p. 37.

Os dados foram tabulados em planilha Excel para permitir uma melhor analise dos

resultados obtidos.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O setor de autopecas passa por um processo de reordenamento com a formacdo de
uma cadeia hierarquizada de fornecimento devido aos fortes programas de reducdo de custos
das montadoras e suas politicas de compras. (BNDES, 2016)

As caracteristicas gerais do relacionamento entre fornecedores e montadoras,
segundo Santos & Pinhdo (2000) vém-se delineando ao longo dos anos e intensificando- se a
medida que a concorréncia internacional se tem acirrado.

Segundo os autores, a maioria das montadoras realizou uma reorganizagcdo do
processo de compras no periodo 1994/98, criando unidades especializadas e centralizando as
atividades de desenvolvimento, de selecdo de fornecedores e de compras. Da mesma forma,
observou-se a criagdo de centros especializados para cada tecnologia e para cada produto,
além do estabelecimento de um responsével para determinar a politica geral de selecéo e
desempenho de fornecedores de um determinado produto. Esse relacionamento envolve as
seguintes caracteristicas principais:

- Redugéo do numero de componentes fabricados dentro das montadoras.
- Consolidacdo de uma plataforma base para desenvolvimento de veiculos. Envolve a
reducdo do numero de plataformas e a sua utilizagdo em varios modelos das montadoras e

suas subsidiarias,



26

- Consolidagdo da base de primeira linha (first tier) visando a simplificacdo do
processo de compra o que se da pela identificacdo de fornecedores-chave e envolve o
estabelecimento de metas de reducdo de custos e o aumento de melhorias e de
desenvolvimento.

- Reduc&o progressiva do numero de fornecedores

- Surgimento de megafornecedores.

O setor é formado por grande diversidade de produtos e de processos produtivos e
caracteriza-se por uma grande heterogeneidade de empresas, que vao desde pequenas/médias
filiais de grandes grupos estrangeiros, até as grandes empresas estrangeiras. (BNDES, 2016)

Existem diversos estudos que indicam que as funcOes na cadeia de suprimentos da
industria automobilistica tém sofrido grandes modificacbes na ultima década. Mais
especificamente tem-se apontado para um modelo em gue os fornecedores assumem cada vez
mais funcdes de agregacdo de valor, enquanto as montadoras assumem uma funcdo de
coordenacado e gerenciamento desta cadeia.

Lamming (1993), apud Pires (2003), prop6e um modelo em que existe uma reducéo
crescente da integracdo vertical das montadoras, que, focadas cada vez mais em seu core
business, transferem algumas de suas atividades, incluindo desenvolvimento tecnoldgico, para
seus fornecedores de primeiro e segundo nivel.

Esta orientacdo de trabalho tem a finalidade de definir as principais atividades que
devem ser executadas — desde a fase de preparacdo até comprovacdo das capabilidades de
processo (long term) — visando um lancamento robusto do produto (sem distdrbios) e a
satisfacdo do cliente.

O escopo desta orientacdo de trabalho é mandatério para projetos de cliente, porém
pode ser aplicada em projetos plataforma e realocacao.

Durante essa fase deve-se elaborar o Overview List de Caracteristicas Especiais. Para
isto, devem participar, no minimo: Engenharia de Produto; Engenharia de Qualidade;
Engenharia de Manufatura; Engenharia de Compras.

- Caracteristicas Especiais: Requisito minimo, Cmk>1,67 e Cpk>1,33 ou controle
100% com capabilidade do meio de medigdo comprovada atendendo aos requisitos da
CDQO0402.

- Caracteristicas Relevantes | Caracteristicas Potenciais Especiais: Recomenda-se
controle 100% ou controles que garantam a qualidade do lote, por exemplo, para injegéo,
anélise das pecas de comego e fim de lote. Cabe ao time multifuncional analisar estes casos

durante a elaboragdo do documento.
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- Caracteristicas Pass Through (PTC): Essas caracteristicas devem ser analisadas e
controles robustos devem ser definidos no processo responsdvel por essa caracteristica.
Recomenda-se controle 100%, cpk>1,33 ou controles que garantam a qualidade do lote, por
exemplo, para injecdo, analise das pecas de comeco e fim de lote. Cabe ao time
multifuncional analisar estes casos durante a elaborag¢do do documento.

Apos o planejamento dos eventos no documento Robust Launch Plan, as informagdes
e controles devem ser transferidos para este documento e monitorados pelo
planejador/engenheiro da qualidade durante todo o periodo acordado (no minimo 12 semanas
apos inicio efetivo do fornecimento).

O dicionédrio da EAP descrevera os seguintes pacotes de trabalho: Diagnostico,
planejamento, implementacdo e avaliacdo da implantacdo de requisitos de qualidade para

melhoria do processo de lancamento robusto de produto.

Diagnostico Planejamento Implementac¢do Avaliagdo

Etapa n.02: Definigio
e Priorizacdodos
Projetos de Melhoria.

Etapan.04:
Avaliacdodos
resultados.

Etapan.Ol:
Diagnostico do PDP
Empresa

Etapan.03:
Implementacdo dos
projetos

AD4: Andlise da drvore
decausae efeito e
selecdo de temas para

Atividades

/

AD1: Planejamento e
divuigacdo interna;
AD2: Realizacio das
entrevistas;

AD3: Construgdo da
arvorede causa e
efeito;

Figura 1: Estrutura Analitica do Projeto (EAP)

0s projetos de
methoria;

ADS: Elaboracio dos
termos de abertura de
projetos;

ADG: Revisdo e
validaclo dos projetos
de melhoria e escolha
dOs OWNErs e SPONsors
para cada projeto;

AQ7: Priorizar projetos;

A08: definicdo dos
times;

ADS: Implementacio
¢ acompanhamento
dos projetos;

Al0: Avaliar
implementacidodos
projetosde melhoria;

All: Acompanhar
utilizacdo do modelo
dereferéncia;

Al2: Avahar
resultados

Fonte: Do autor (2018)

Principais tarefas a serem realizadas:

1. Implementacdo dos requisitos de qualidade para Langamento Robusto de Produto

(LRP).

2. Definicéo das equipes de trabalho que serd composta por profissionais de todos 0s

setores de engenharia da Autopeca.
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3. Implantacdo de 14 projetos paralelos que juntos compreendem o emprego de

requisitos de montadoras no LRP da Autopeca. A figura a seguir ilustra essa etapa:

Diagndstico

Planejamento

Implementac¢do

Avaliacdao

Etapa1.01:
Diagndstico do PDP
Empresa~ARA
(arvore da realidade
atual)

Etapa 1.02: Definigdo &
Priorizac3o dos Projetos
de Melhoria (catorze
projetos definidos - sete
foram escothidos para
Inicio no ciclo 1)

Etapa 2.01: utilizada
ARA da etapa 1.01

Etapa 3.01: utilizada
ARA da etapa 1.01

Etapa 1.03:
Implementacdo dos
projetos 01,02, 03,

08,10,12e 13

[AETER NS
Avallacdo dos
resultadosdociclo 1

Etapa 2.02: dos sete
projetos restantes,
quatro foram Iniciados
ne ciclo 2; dots foram
cancelados

Etapa 3.02: um projeto
fol iniclado no cido 3

Etapa 2.03:
Implementacdo dos
projetos 05, 06, 09
ell

Etapa 3.03:
Implementacdodo
projeto 04

Etapa2.04;
Avaliacdo dos
resultadosdocido 2

Etapa3.04:
Avallacdo dos
resultadosdo ciclo 3

Figura 2: Implementacdo dos requisitos de qualidade
Fonte: Do autor (2018)

Os projetos que serdo desenvolvidos estdo detalhados na tabela a seguir.

Classificacdo de Projetos

Planejamento estratégico de produtos

Politicas de RH para o Langamento Robusto do Produto
Organizacao estrutural englobando cliente e fornecedores
Planejamento de TIC para o Langamento Robusto do Produto
Implementar requisitos de qualidade das montadoras
Préticas de gerenciamento de projeto

Treinamento sobre os requisitos de qualidade

Melhoria no uso do FMEA

Gerenciamento de custo integrado

Gerenciamento de mudanca de cultura organizacional
Padronizacdo de produtos

Reducdo da defasagem tecnologica

Anélise de mercado

Tabela 1: Projetos
Fonte: Do autor (2018)
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4. Acompanhamento da implementacdo atraves de realizacdo de reunido com cada
equipe de trabalho.

O presente plano de gerenciamento da qualidade visa registrar os requisitos e padrdes de
qualidade esperados para a Implantacdo dos requisitos de qualidade para langcamento robusto
de produto que sejam relevantes para 0 sucesso desse projeto e alinhados a politica de
qualidade definida para a empresa.

Durante a fase de estudos preliminares para implantacdo dos requisitos de qualidade
para LRP sdo gerados alguns produtos que interessam principalmente a grupos de investidores
locais que esperam obter um plano de investimento de recursos proprios e de captacdo de
recursos de terceiros, cronogramas de acompanhamento e de execucdo do empreendimento,
gue venham a ser atrativos e viaveis.

Na segunda fase, quando da operacionalizacdo e entrada em funcionamento dos
requisitos de qualidade para LRP, tém-se a mudanca de foco para atendimento da necessidade
de melhora no tempo de resposta ao cliente, indicador esse apontado como oportunidade de
melhoria na Gltima pesquisa de satisfacao realizada pela Autopecas.

A Proposta Pedagdgica do treinamento para implantacdo dos requisitos de qualidade
para LRP deve refletir o respeito aos colaboradores, incorporados as praticas culturais da
empresa e garantia da aquisicao do saber sistematizado necessario a sua participacdo critica e
transformadora do atendimento ao cliente.

Para tanto, sdo definidos indicadores de controle e monitoramento dos requisitos da
qualidade associados a essas duas fases do projeto, e que deverdo ter suas respectivas metas
perseguidas de perto pelas equipes, de modo a garantir o sucesso do negdcio.

Para 0 acompanhamento das projecdes e efetiva realizacdo das metas, serdo realizadas
de reunibes mensais de analise critica desses indicadores, com a participacdo do gerente de
projeto e membros da equipe de estudos, durante a fase pré-operacional, e do gerente de
operacOes e equipe de colaboradores, durante a fase operacional. Em tais reunides, além do
acompanhamento do desempenho dos indicadores poderdo vir a ser revistas as metas de
qualidade associadas.

Seréo realizadas mensalmente, com participacdo de todos os colaboradores envolvidos,
tanto na fase de estudos preliminares quanto na fase operacional. A coordenacédo das reunides
de analise critica sera feita pelo gerente de projeto na fase de estudos preliminares, e pelo
gerente de operagdes durante a fase operacional da implantagdo dos requisitos de qualidade
para LRP.
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Na fase de estudos preliminares, serd realizada apenas uma auditoria interna ao final do
projeto de implantacdo dos requisitos de qualidade para LRP.

Na fase operacional sera realizada pelo menos uma auditoria interna anual no semestre
em que ndo ocorrer a realizacdo de auditoria externa contratada. A equipe de auditores

internos, sera constituida por pelo menos 3 colaboradores dos quadros operacionais.

Requisitos Indicadores Métrica Controle Meta

Valor medido versus valor

;Tlastt'gf o (Sem espe_&rado na pior escala zerando Erro inferior a meta. 1,8% 2%
os ajustes.

Exatidéo (Com Valor medido versus valor

ajuste) esperado na pior escala apos Erro inferior a meta. 0,4% 0.5%

efetuar os ajustes de cada escala.
Valor minimo de tensdo de
Alimentacgéo alimentagdo em gue o Inferior a meta. 16V 18V
equipamento se mantém funcional.
Maxima tens&o aplicavel sem

Isolacao romper areas isoladas do Superior & meta. 2700V @ 2500V

equipamento. 60 s @60s
Passagem maxima da saturacéao
Indicacbes para acionamento, em qualquer Inferior & meta. 2% 1,5%

escala.

Tabela 2: Indicadores de Controle de Qualidade dos produtos
Fonte: Do autor

Requisitos Indicadores Métrica Meta
- N&o ultrapassar o _
Prazo L“;‘;Efagg Desempenho planejamento do prazo em '?50:,{
cada fase
indice de Desempenho |N&o ultrapassar os custos _
Custos de Custos planejados em cada fase IDC >=1
. Numeros de Alteragao Plano do projeto ndo ter NAPP =
Plano do projeto no Plano do Projeto mais que cinco alteracbes 5
indice de Custos da Q;?ﬁ:gzgfngslggamemo ICCQ =
: A o
qcﬁl:ltig:((ij: Garantia da Qualidade garantia da qualidade 5%
indice de Custos da ICFQ =
Falta de Qualidade Custo zero em reparos 0
Satisfacao do indice de Satisfacdo do |Satisfagdo de pelo menos ISU =
usuario/ cliente Usudrio/ Cliente 90% dos usuarios 90%

Tabela 3: Indicadores de controle de qualidade da gestdo
Fonte: Do autor

O método QFD foi elaborado com a finalidade de gerir o desenvolvimento d nas fases
de planejamento do produto, do processo e da producdo assim como no desdobramento de

suas partes integrantes.
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Figura 3: Casa da Qualidade
Fonte: Do autor

A Andlise dos Modos e Efeitos de Falhas para o projeto busca, em principio, evitar,
por meio da andlise das falhas potenciais e propostas de acdo de melhoria, certos imprevistos

e deslizes ndo detectados quando da estruturacdo do produto.



.Freq iieéncia Namero de
Modo de Mecanismo e causa de Efeitos de de Gra_u de Grau d“e prioridade Agdo do
- . | gravidade | Deteccao h .
falha falha falha ocorréncia 1-10 1-10 de risco 1- projeto
1-10 1000
. Aparelho fora Manutencdo do
Bateria ds operacio 5 10 3 150 produto
Dicola Utilizar displays
Bloqueio de Peca Mostrador A apacya 3 ] 3 72 da melhor
dados defeituosa pag qualidada
. Verificar a
Circuito FL:E;"?;ELE‘E?O 2 10 10 200 gualidade do
den circuito
] Leitura incarreta Melhorar o
Problemas no Entrada do aparelho em | e gados devido 3 7 0 210 sistema de
circuito interno contato com gds 3 corrosdo vedacdo do
circuito interno
Chogque elétrico Pr!}b_lemas na parte Acidentes 1 10 10 100 Manutencio do
elétrica do aparelho produto
o Problemas na parte Risco de . Manutencdo do
Curto crcuito elétrica do aparelho incéndios - 10 10 100 produto
Incerteza quanto Melhorar a
Prol:\lemas €M | Defeito do sonorizador agvolume g o quzlidade do
o sonorizador 50 alame Boro da 03 5 4 3 &0 sonorizador do
do alarme Lxo de gas alarme

Freqiiéncia de ocorréncia (1-10)

1 -

QOcorréncia rara

10 - Ocorrénciz quase certa

Grau de gravidade (1-10)
1 - Perda insignificants para o

usuario.

10 - Produto inoperavel ou grande
custo de substituicdo ou risco de

seguranca.

Grau de Deteccao (1-10)
1 - Deteccdo certa antes da falha
10 - Nenhuma deteccdo possivel

antes da falha

Tabela 4: FMEA
Fonte: Do autor

Por fim, tém-se o PDCA.

PDCA

FLUXOGRAMA

FASE

Namero de prioridade de risco - NPR

(1-1000)

A ordem de prioridade de solugdo da
problema £ dada multiplicando-se a

freqiéncia de ocorréncia, o grau de

gravidade e grau de deteccdo.

OBJETIVO

Identificacdo do

Definir claramente o problema e

problema reconhecer a sua importancia.
Investigar as caracteristicas especificas

Observacao do problema com uma visdo ampla e
sob varios pontos de vista.

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Plano de acéo

Conceber um plano para bloquear as
causas fundamentais.

Acdo

Blogquear as causas fundamentais.

Verificagdo

Verificar se o blogueio foi efetivo.

£
o

O bloqueio foi
efetivo?

Padronizagéo

Prevenir contra o reaparecimento do
problema.

006000000

Conclusio

Recaptular todo o processo de solugdo
do problema para trabalho futuro.

Figura 4: PDCA
Fonte: Do autor
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A identificacdo de riscos € uma atividade de dificil implementagcdo, uma vez que
alguns riscos ndo sao tao 6bvios a ponto de serem facilmente reconhecidos. Esse processo foi
feito através das técnicas de brainstorming e causa-raiz. Desta forma uma lista com o0s

possiveis riscos do projeto foi elaborada como segue abaixo:

ID ‘ RISCO
R-01 Requisitos mal interpretados
R-02 Requisitos ndo aplicados no prazo previsto
R-03 Falha na producgéo
R-04 Atraso de fornecedores
R-05 Custo para cumprir os requisitos de LRP
R-06 Projeto executivo estiver com um baixo nivel de detalhamento
R-07 Aportes e desembolsos do fluxo de caixa estiverem mal estimados
R-08 Custo real do projeto de viabilidade técnica tender a ultrapassar o valor limitado no or¢camento
R-09 Projeto de viabilidade técnica ndo for entregue no prazo previsto

Para os riscos identificados foram atribuidos valores para probabilidade de
ocorréncia (escala de probabilidade) e grau de impacto (escala de impacto), calculando-se
assim a exposicao ao risco (matriz de probabilidade x impacto).

Relatamos a seguir algumas consideracdes a respeito dos critérios de avaliacdo dos
riscos:

e Desprezivel: a ocorréncia do risco é considerada pouco provavel (5%) e o impacto
do risco é considerado insignificante em relacdo aos objetivos do projeto.

e Baixo: a ocorréncia do risco é considerada provavel (10%) e o impacto do risco é
considerado aceitavel em relacdo aos objetivos do projeto.

e Moderado: a ocorréncia do risco é considerada possivel (20%) e o impacto do risco
é considerado pouco aceitavel em relagdo aos objetivos do projeto.

¢ Alto: a ocorréncia do risco € considerada bem possivel (40%) e o impacto do risco

é considerado indesejavel em relacdo aos objetivos do projeto.
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e Muito Alto: a ocorréncia do risco é considerada quase certa (80%) e o impacto do

risco € considerado ndo aceitavel em relacdo aos objetivos do projeto.

Assim postos, sdo apresentadas a seguir as tabelas das escalas de impacto, de

probabilidade de ocorréncia e de exposicdo ao risco que serdo adotadas nesse plano de

gerenciamento de riscos do projeto:

Objetl_vo Desprezivel 0,05 Baixo 0,1 Moderado 0,2 Alto 0,4 b 170
do Projeto 0,8
T ) Acima de
Aumento insignificante Até 5% de Entre 5% e 10% | Entre 10% e 20%
Custo . 20% de
do custo do projeto aumento de aumento de aumento
aumento
S Até 5% de Entre 5% e 10% | Entre 10% e 20% | Acima de
Tempo Alraso insignificante atraso de atraso de atraso 20% de atraso
Declaragdo de A_peneis Rt_adugao de Redu_gao de Produto final
. ~ aplicacOes qualidade requer qualidade X2
. qualidade ndo L g « . Ny néo e
Qualidade : mais criticas aprovagdo do inaceitavel pelo e
perceptivel x . . utilizavel
sdo afetadas cliente cliente

Tabela 5: Escala de impacto

Baixo Moderado

Desprezivel

Avaliacdo Qualitativa

Alto

Muito Alto

Probabilidade 5% 10% 20%

40%

80%

Tabela 6: Escala de Probabilidade

Probabilidade Ameacas Oportunidades

0,8

0,4

0,2

0,1

0,05

Impacto= 0,05 0,1 02 04 08|08 04 02 01 005

Valores de Exposicdo de 0,0025 a 0,04 - Risco Baixo
Valores de Exposicéo igual a 0,08 - Risco Médio
Valores de Exposicéo de 0,16 a 0,64 - Risco Alto

Tabela 7: Matriz de probabilidade x impacto

A seguir € apresentada a classifica¢do dos riscos de acordo com o grau de exposicao:



35

GRAU DO EXPOSICAO -

IMPACTO AO RISCO CLASSIFICAGRO
R-01 0,05 0,10 0,01
R-02 0,05 0,10 0,01 Risco Baixo
R-03 0,05 0,40 0,02 Risco Baixo
R-04 0,05 0,10 0,01 Risco Baixo
R-05 0,20 0,40 0,08 Risco Médio
R-06 0,20 0,40 0,08 Risco Médio
R-07 0,20 0,80 0,16 _
R-08 0,20 0,40 0,08 Risco Médio
R-09 0,20 0,40 0,08 Risco Médio

abaixo:

Tabela 8: Classificagdo do risco em funcdo do grau de exposicéo

Para o plano de resposta aos riscos, serdo abordadas as seguintes estratégias:

e Prevenir: modificar o Plano de Gerenciamento do Projeto, de modo a se
eliminar o risco e a resposta a esse risco, através da eliminacdo da causa raiz do
risco;

e Mitigar: minimizar o impacto e/ou a probabilidade de ocorréncia do
risco mapeado;

e Transferir: transferir as consequéncias do risco para terceiros;

e Aceitar: definir contingéncias para que 0 projeto aceite consequéncias

do risco mapeado e ndo desenvolva nenhuma agéo preventiva.

A estratégia a ser aplicada a cada um dos riscos mapeados esta descrita na tabela

ESTRATEGIA RESPOSTA AO RISCO

Aceitar Refazer modelo de questionario
R-02 Transferir Contratar empresa para pesquisa
R-03 Prevenir Reavaliar metodologia de tratamento de dados.
R-04 Aceitar Até 2 semanas a mais da data estipulada.
R-05 Mitigar Negociar antecipadamente o custo das possiveis areas
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R-06 Transferir Fazer estimativa de aquisi¢des com folga de 10% a mais.
) Estudar pelo menos 5 cendrios de fluxo de caixa possiveis
R-07 Prevenir )
para o empreendimento.
R-08 Mitigar Monitorar as etapas de planejamento
R-09 Prevenir Monitorar as etapas de planejamento

Tabela 9: Plano de resposta ao risco

Todos os riscos identificados no projeto serdo avaliados mensalmente nas reunifes de
acompanhamento do estudo de viabilidade técnica, sendo um dos itens da reunido. Desta
forma, os riscos serdo reavaliados gerando um novo registro (lista) de risco e também uma
nova classificacdo dos mesmos, se necessaria.

Todas as alteragdes no registro de risco serdo datadas e assinadas pelo gerente do

projeto e a equipe de gerenciamento do projeto.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Iniciando por uma revisdo bibliografica sobre lancamentos de produtos, esse estudo
apresentou um projeto para implementacdo de requisitos de qualidade visando atingir um
lancamento robusto do produto (sem distlrbios) e a satisfacdo do cliente de uma empresa do
setor de autopecas para montadoras automobilisticas.

Conclui-se que a eliminacdo de desperdicios com base no bom senso, no uso de
solucBes baratas, que se apoiem na motivacao e criatividade dos funcionéarios para melhorar a
prética de seus processos de trabalho, com foco na busca pela melhoria continua podem trazer
beneficios para a organizacdo evitando a ma qualidade de seus produtos.
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