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A 99°C a 4gua € quente.

A 100°C ela ferve.

E com a agua fervente, vem o vapor.

E o vapor pode mover uma locomotiva.
Um dnico grau extra

Pode fazer toda a diferenca. ”

Sam Parker
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Resumo da Dissertacdo apresentada ao PPGEP/UFPA como parte dos requisitos

necessarios para a obtengdo do grau de Mestre em Engenharia de Processos (M. Eng.)
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NOVOS PRODUTOS

Antonio Mitsumasa Vieira Takita

Agosto/2016

Orientador: Jandecy Cabral Leite

Area de Concentragdo: Engenharia de Processos Industriais

O presente trabalho origina-se do desenvolvimento do processo de producéo de
uma bomba de combustivel, para atender as duas maiores montadoras do segmento de
duas rodas do Brasil. O objetivo foi propor um conjunto de procedimentos que
operacionalize a produgdo dessas bombas e possibilitem uma montagem da forma
planejada, sem retrabalhos ou ajustes adicionais na linha de producéo, ou seja, por meio
da producdo enxuta. Esses procedimentos foram desenvolvidos com o apoio do modelo
de inovacdo de valor, o qual possibilitou a implantacdo de novos produtos de maneira
sisttmica, com énfase na qualidade. Seguindo essa linha, o trabalho foca no
desenvolvimento de fornecedores, tendo prioridade naqueles localizados no Polo
Industrial de Manaus. Como resultado obteve-se o0 desenvolvimento de novos
fornecedores os quais foram capacitados para absorver novas tecnologias na fabricacao
dos componentes com qualidade nessa nacionalizacdo da bomba de combustivel, com
custo e prazo que atendaram as exigéncias da empresa e das duas montadoras que

integram esses componentes na producao enxuta.

Vi



Abstract of Dissertation presented to PPGEP/UFPA as a partial fulfillment of the
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INNOVATION MODEL IN THE PROCESS OF NEW PRODUCTS
DEVELOPMENT

Antonio Mitsumasa Vieira Takita
August/2016

Advisor: Jandecy Cabral Leite

Research Area: Process Engineering

This work is originated from the development of production of a fuel pump
process to meet the needs of the two largest manufacturers of two-wheel segment in
Brazil. The aim was to propose a set of procedures to operationalize the production of
these pumps and allow a planned assembly, without rework or additional adjustments to
the production line that is through lean production. These procedures were developed
with the support of the value innovation model, which enabled the introduction of new
products in a systemic way, with emphasis on quality. Following this line, the work
focuses on the development of suppliers, having priority in those located in the
Industrial Pole of Manaus. As a result we obtained the development of new suppliers
which have been able to absorb new technologies in the manufacture of components
with quality in this nationalization of the fuel pump, with cost and duration that met the
requirements of the company and of the two automakers that integrate these components

in lean production.
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CAPITULO 1

INTRODUCAO

Os mercados consumidores estdo em constantes mudancas e suas necessidades
se alteram numa velocidade cada dia mais alta. Nesse sentido, as organizagdes
necessitam de uma sintonia cada vez maior com 0S Seus processos internos, para dar
uma resposta a essa demanda no mesmo ritmo que lhe é solicitado produzir novos
produtos ou novos modelos, sem deixar de atender as exigéncias em relacdo aos
projetos ja existentes. Todo esse processo se da atraves de uma politica de melhoria
continua.

Por outro lado, visdo fragmentada induz a erros na tomada de decisdo e para
evitar o erro, é necessario compreender todos o0s processos envolvidos, observando-os
desde sua origem até o seu destino final. Deste modo, ap6s serem abordados o tema de
gestdo da inovacdo, sera analisada a importancia do conhecer o todo, ou seja, da
avaliacdo de toda a cadeia de suprimentos como um sistema unico, tanto na gestdo da
producdo ja existente, como na concepgao de novos produtos e processos.

Entretanto, ndo se pode falar em inovagdo sem referenciar Joseph Schumpeter
no contexto das ciéncias econdmicas. Segundo ARENA e DANGEL-HAGNAUER
(2014) a teoria schumpeteriana do desenvolvimento econdmico ndo estd completa em
seu primeiro livro “A Teoria do desenvolvimento Capitalista”, de 1912. Schumpeter
amadureceu durante trinta anos até a publicacdo de “Capitalismo, Socialismo e
Democracia”, em 1942, nessa obra desenvolve de forma clara a ideia de um sistema
econémico cuja principal caracteristica de evolugdo residia no incessante processo de
inovacdo. Mas foi no livro “Teoria do desenvolvimento econdmico” em 1957 que a
inovacdo tecnoldgica se torna a mola propulsora do desenvolvimento industrial e o
empreendedor é o agente do processo de destruicdo criativa. E o impulso fundamental
gue aciona e mantém em marcha o motor capitalista, constantemente criando novos
produtos, novos mercados e, implacavelmente, sobrepondo-se aos antigos métodos

menos eficientes e mais caros.



1.1 - JUSTIFICATIVA

As empresas situadas no Polo Industrial de Manaus sdo regulamentadas pela
SUFRAMA e essa lhes impde o Processo Produtivo Basico (PPB), com a finalidade de
promover a maior quantidade possivel de nacionalizacdo por meio de um conjunto de
normas definidas pela Lei n.° 8.387, de 30 de dezembro de 1991. Essa lei normatiza o
conjunto minimo de operagdes para cada ano fiscal, que ocorre no estabelecimento
fabril, para que se caracterize a efetiva industrializacdo de um produto dentro do Polo
Industrial de Manaus. O PPB é a contrapartida requerida pelo Governo Federal a
concessao de incentivos fiscais originados da legislacdo da Zona Franca de Manaus e
pela legislagdo de incentivo a industria de bens de informatica, telecomunicac@es e
automacdo, mais conhecida como "Lei de Informética” SUFRAMA (2014).

Em resumo, o PPB consiste de etapas fabris minimas necessarias que as
empresas deverdo cumprir para fabricar um determinado produto como uma das
contrapartidas aos beneficios fiscais estabelecidos por lei. Os PPBs séo estabelecidos
por meio de Portarias Interministeriais, assinadas pelos ministros do Desenvolvimento,
Industria e Comércio Exterior (MDIC) e da Ciéncia, Tecnologia e Inovagdo (MCTI).

A nacionalizacdo dos itens antes importados, além de se fazer necessario por
imposicdo do PPB e questBes econdmicas, equilibrio da balanca de pagamento, é a
oportunidade que a industria local tem de adquirir tecnologias utilizadas nos processos
das empresas multinacionais.

E importante esclarecer que neste trabalho, parte-se da premissa de que 0
produto foi antecipadamente comercializado, isto €, nasce quando efetivamente
introduzido no mercado pela matriz e coligadas, as quais trabalham somente com
producdo puxada. Entretanto, se um produto € eliminado nas fases anteriores ao seu
lancamento no mercado definitivo, mais do que insucesso, deve-se inferir que nao foi
superado o seu processo de desenvolvimento, por esse motivo € importante a escolha do
modelo de desenvolvimento.

Desta forma a pergunta que se faz é: O modelo de inovagéo escolhido para a

transferéncia de tecnologia sera efetivo na nacionalizagdo dos produtos?



1.2 - OBJETIVOS

1.2.1 - Objetivo Geral

Propor um conjunto de procedimentos para possibilitar a producdo bombas de
combustiveis e conjuntos que possibilitem uma montagem da forma planejada, sem

retrabalhos ou ajustes adicionais na linha de producéo.

1.2.2 - Objetivos Especificos

Os objetivos especificos sdo:

— Mapear Fluxo de Valor da linha de producéo;

— Escolher o modelo de inovacgéo

— Desenvolver o processo de inovacao para novos produtos utilizando-se da cadeia
de valor com modelo de inovagéo escolhido;

— Desenvolver fornecedores nacionais (logistica inbound e outbound).

1.3 - CONTRIBUICAO E RELEVANCIA DA PESQUISA

Com a proibicéo de importacdo do conjunto da bomba de combustivel por parte
da SUFRAMA, a montadora de motocicleta foi obrigada a nacionalizar esse item, antes
importado da Tailandia. Entdo, no inicio do ano de 2012, a empresa foi formalmente
informada pela matriz no Japdo que, a partir daguele momento, em funcéo da alteracdao
do PPB da empresa cliente, seria iniciado o projeto de uma nova linha de producéo para
atender esse novo produto.

Partindo desse informe, iniciou-se o processo de estudos de viabilidade técnica e
econbmica, através da gestdo de desenvolvimento de produtos, utilizando equipes
“virtuais”. Equipes virtuais, nesse contexto, significa que as equipes multifuncionais
instaladas em varios paises do mundo desenvolvem, em conjunto, as diferentes fases do
projeto visando, assim, o desenvolvimento integrado e diminuindo significativamente o
tempo e o custo de realizagdo do projeto.

Durante o desenvolvimento deste estudo levantou-se varias questdes gque nao

eram previstas na fase inicial do projeto como, por exemplo, o cenario politico-



econbmico e a incerteza em relacdo ao mercado de consumo brasileiro, além das
constantes variagcbes da taxa cambial que forcaram a desenvolver fornecedores
nacionais ainda em fase de projeto. Essas foram dificuldades enfrentadas e superadas
por meio da nacionalizacdo dos fornecedores com o uso de ferramentas da gestdo da
inovacao.

Desta forma, as contribuicdes e relevancias desse trabalho foram:

— Na érea académica - O desenvolvimento de um espaco virtual baseado no
modelo de inovagdo proposto para troca de informacgdo e transferéncia de
tecnologia.

— Na éarea tecnoldgica - A transferéncia de tecnologia a qual proporcionou
acréscimo de novas competéncias nos fornecedores locais

— Na érea econdmica — Geracao de empregos com a producdo local.

1.4 - DELIMITACAO DA PESQUISA

O presente trabalho origina-se do projeto de desenvolvimento do processo de
producdo de uma bomba de combustivel, com énfase nos aspectos de organizacdo da
cadeia do suprimento e gestdo dos processos. Desta forma, o trabalho foca no
desenvolvimento de fornecedores, tendo prioridade naqueles localizados no polo
industrial de Manaus, seguidos dos localizados no Brasil e, finalmente, 0s japoneses que
abastecem a partir do Japdo e das empresas japonesas coligadas a matriz em outros
paises da Asia.

Tem-se como objetivo propor um conjunto de procedimentos para possibilitar a
implantacdo de novos produtos de maneira sistémica, com foco na qualidade. Entende-
se por qualidade, todas as caracteristicas dimensionais de cada item que compde as
bombas de combustiveis e conjuntos que possibilitem uma montagem da forma
planejada, sem retrabalhos ou ajustes adicionais na linha de producéo. Para as clientes,
nesse caso as duas montadoras do segmento de duas rodas, qualidade representa
equipamentos seguros, funcionando da forma adequada, sem quebras inesperadas.

Seguindo essa linha, o atual trabalho realiza a gestdo da cadeia de valor da
inovacéo, desenvolvendo um modelo de gestdo dentro um ambiente virtual entre Brasil
e Asia, adotado como espaco de troca de experiéncia entre profissionais da empresa

matriz e coligadas e a fabrica de Manaus. Mais especificamente, esses profissionais



buscam fazer analises com o suporte teorico no modelo de HANSEN e BIRKINSHAW
(2007).

1.5 - ESTRUTURA DA DISSERTACAO

Considerando os objetivos propostos, a dissertacéo esté estruturada da forma que
se passa explanar.

No Capitulo 1 encontra-se a introducdo com a justificativa e relevancia do tema
em questdo, bem como 0s objetivos. A revisdo bibliografica, conceitos de modelo de
inovacdo, producdo enxuta e PDCA, que sdo também aspectos abordados no comeco da
dissertacdo.

No Capitulo 2 explora-se a metodologia utilizada. Explana-se 0 mapeamento de
fluxo de valor, o modelo de inovacdo e o desenvolvimento de fornecedores na
nacionalizagdo de um novo produto.

No Capitulo 3 e 4 serdo desenvolvidas as discussdes como forma de analisar as
variaveis inseridas no modelo de inovagdo proposto, apresenta-se o quadro conceitual
para que posteriormente seja possivel avancar com a operacionalizacdo das variaveis da
producdo enxuta e respectivos testes do produto em questéo.

Por fim € realizada uma concluséo de tudo o que foi explanado e analisado e

discutido principalmente no ponto da sintese dos resultados.



CAPITULO 2

REVISAO DA LITERATURA

2.1 - SISTEMA DE PRODUCAO ENXUTA

Dentro do nosso imaginario toda vez que as grandes empresas planejam
mudancas do seu layout para alcancar a producdo enxuta (Lean), principalmente no
lancamento de novos produtos, aparece o kanban e o just-in-time. No anseio de se
tornarem competitivas, as empresas planejam imediatamente implantar atividades que a
conduzam a essa producdo. Entretanto, producdo enxuta deve ser implantada de forma
integrada, uma vez que essa nao admite gargalos.

O sistema de producdo tradicional, a chamada producdo empurrada, produz para
depois vender ao mercado, operando com estoques elevados com oneracgdo do produto.
A producdo enxuta s6 produz por encomenda e € denominada de producdo puxada.
Enquanto na producdo empurrada, a fabrica produz pela disponibilidade de materiais no
estoque, a producdo empurrada espera que a producdo seja acionada pela demanda do
mercado.

A producdo enxuta é perfeitamente representada pelo sistema Just in Time
desenvolvido pela Toyota Motors Company, nos meados da década de 50 do século
passado. O Just in Time, tem como objetivo uma producdo sem estoques; sem
desperdicios; em manufatura de fluxo continuo. Esse, almejando como uma forma
eficiente de producdo de uma demanda especifica para obtencéo de altos lucros, devia
ser obtido com melhoria continua dos processos.

De acordo com FEITOSA et al, (2010). “Na produgdo puxada os itens
produzidos em um estagio sdo imediatamente repassados para o estagio subsequente, no
qual serdo processados. Se ocorrer algum problema em uma das etapas da producéo,
todo processo estara comprometido, tendo em vista que ndo ha formacdo de estoques
que possam tornar o processo independente. Por um lado, na producdo empurrada ha
formacédo de estoques para dar maior independéncia ao processo produtivo e evitar que
problemas em alguma das etapas da producdo comprometam a manufatura como um
todo. Por outro lado, na producdo puxada nao séo constituidos estogues, tendo em vista

que, para essa abordagem, eles sdo considerados desperdicio”.



Para auxiliar as empresas terem uma visdo sobre o fluxo como um todo, com o
objetivo de implantar um sistema de produgéo enxuta, em vez de um sistema isolado de
melhorias ROTHER e SHOOK, (1999) desenvolveram um conjunto de procedimentos.
Por outro lado, ROTHER, (1999) depois de uma longa pesquisa de como articular os
conceitos e técnicas de producdo enxutas, que eram tratadas de maneira isolada,
concebeu 0 método de mapeamento enquanto estudava as praticas de implementacdo
enxuta da Toyota.

O ponto de partida do pensamento enxuto é o valor. Deve-se comegar com uma
tentativa consistente de definir precisamente o valor em termos de produtos especificos
com capacidades especificas, ofertadas a precos definidos através do didlogo com
clientes especificos WOMACK e JONES, (2004).

As aplicacOes de producdo enxuta, que englobam uma série de praticas, técnicas
e ferramentas no sentido da eliminacdo de desperdicios no sistema produtivo, tém
proporcionado maior flexibilidade e qualidade em industrias de diversos setores. Entre
essas técnicas, podemos citar: o mapeamento de fluxo de valor (MFV), como uma
ferramenta que representa visualmente todas as etapas envolvidas no fluxo de material e
informacBes. Nessa técnica, a medida que o produto segue o fluxo de valor, auxilia na
compreensdo da agregacdo de valor, desde o fornecedor de matéria prima e insumo até
0 consumidor.

Identificar o fluxo de valor é examinar a cadeia produtiva e separar 0S processos
em trés tipos: aqueles que efetivamente geram valor; aqueles que ndo geram valor, mas
sdo importantes para a manutencdo dos processos e da qualidade; e, por fim, aqueles
que ndo agregam valor, devendo ser eliminados imediatamente ROTHER e SHOOK
(1999).

WOMACK e JONES (2004) a Cadeia de Valor é um conjunto de todas as acdes
especificas necessarias para se levar um produto a passar pelas trés etapas criticas de
qualquer negdcio.

Solucdo de problemas: vai da concepcdo até ao lancamento do produto,
passando pelo projeto detalhado e pela engenharia de processo;

Gestdo da informacdo: vai da recepcdo do pedido até a entrega, seguindo um
cronograma detalhado.

Transformacdo fisica: vai da matéria-prima ao produto acabado nas méos do

cliente.



Segundo ROTHER e SHOOK, (1999) o cliente é quem define o que é valor.
Para ele, a necessidade gera o valor, e cabe as empresas determinarem qual € essa
necessidade, procurar satisfazé-la e cobrar por isso um preco especifico, com o objetivo
de manter a empresa no negdcio e aumentar seus lucros por meio da melhoria continua
dos processos.

Para alcangar a Produgdo Enxuta deve-se definir um conjunto de atividades
como metas para aumento da capacidade de resposta as mudancas e a minimizagao dos
desperdicios na producdo. Estabelecendo-se, dessa forma, uma verdadeira organizagédo
de gestdo inovadora. Essas organizacGes tém como principios: ter (e manter) os itens
certos nos lugares certos, no tempo certo e na quantidade correta; criar e alimentar
relacOes efetivas dentro da Cadeia de Valor; trabalhos voltados a Melhoria Continua em
buscar da Qualidade Otima nas primeiras unidades entregues.

WOMACK e JONES, (2004) analisaram varias implementacGes de melhoria
influenciados pelo Toyota Production System (TPS). Eles identificarem causas
essenciais das mesmas, como principios do Lean Thinking. Os cinco principios sao
podem ser descritos como a seguir:

Especificar Valor para cada produto - Consiste nas caracteristicas perceptiveis
ao cliente, que cada produto ou servico proporciona. Tais caracteristicas fazem a
diferenca no momento da decisdo do cliente em adquiri-los. Quanto maior o valor
percebido pelo cliente, maior seré a satisfacdo do mesmo e deste modo, a fidelidade sera
crescente. Exemplos de valor percebido: preco, qualidade, prazo de entrega,
atendimento prestado, caracteristicas especificas diferenciadoras.

Identificar Cadeia de Valor para cada produto - Define um processo ou um
conjunto de etapas do processo que cada produto ou servico tem que passar para serem
concluidos. Para analisar o valor existente na cadeia, procura-se identificar os
desperdicios existentes para que estes sejam eliminados. Isto seréa efetuado etapa a etapa
ao longo de todo o processo. Verificam-se tempos desnecessarios, atividades
inadequadas, métodos de trabalho ineficientes, padrées de qualidade indefinidos ou
desajustados.

Fazer o Fluxo de Valor acontecer sem interrupcdes - Pode referir-se ao fluxo de
pessoas, de materiais, de informacéo ou de capital. Este fluxo percorre toda a cadeia de
valor e o objetivo é que seja continuo, ou seja, sem que existam pontos de
estrangulamento que implicam a paragem ou reducdo da atividade em determinados

pontos da cadeia. Para que as respostas aos pedidos do cliente possam ser a mais



reduzida possivel, os gargalos detectados devem ser reduzidos ou eliminados,
aumentando a capacidade de resposta, 0s custos que estariam a ser reduzidos, tornando
a organizagao mais competitiva.

Deixar o Cliente Puxar o valor do produto - Com este principio, pretende-se
referir que a producédo de um produto ou prestacdo de servigo deve ser iniciada apenas
quando o cliente solicita, considerando as caracteristicas que 0 mesmo estabelece. Aqui,
aplica-se o conceito do just-in-time, produzindo ou servindo no momento nas
quantidades certas, o que permite a reducdo do excesso de producdo e
consequentemente a reducdo dos estoques excessivos, assim como 0 uso de mao-de-
obra desnecessaria.

Perseguir a Perfeicdo (produto a medida, tempo de entrega zero, nada em
provisionamento) - Este principio tem implicito a importancia da qualidade e da
inexisténcia de repeticdes de trabalho. Deve-se apostar na formacao dos colaboradores,
distribuir instrucdes de qualidade para as principais tarefas, definir padrdes e critérios de
qualidade ajustados e garantir um bom acompanhamento de todas as etapas do processo.

Deste modo € possivel ter uma boa produtividade, custos reduzidos, melhores
tempos de resposta e uma boa imagem perante o cliente, conseguindo a sua fidelizacao.
Identificar e mapear com precisdo o fluxo de valor completo do produto é tarefa
fundamental para detectar os desperdicios em cada processo e implementar a¢fes para
elimina-los, criando assim um novo fluxo de valor optimizado escreve ROTHER E
SHOOK (1998).

2.2 - LOGISTICA

Segundo SOUZA (2002), a logistica originou-se no século XVIII, no reinado de
Luiz XIV existia o posto de Marechal — General de LoOgis -, responsavel pelo
suprimento e pelo transporte do material bélico nas batalhas. Entretanto, GALLO
(1998), diz que o primeiro general a utilizar esse termo foi 0 general Von Claussen de
Frederico da Prussia, e a técnica foi desenvolvida posteriormente pela Inteligéncia
Americana (CIA), juntamente com os professores de Harvard, para a Segunda Guerra
Mundial.

No Brasil, a Logistica surgiu no inicio da década de 80, logo apds a explosdo da
Tecnologia da Informacdo e o uso da internet. Surgiram algumas entidades, entre elas

Associacdo Brasileira de Logistica (ASLOG). Segundo essa associagdo, o conceito de



Logistica ¢ definido como o “Processo de planejar, implementar e controlar
eficientemente, ao custo correto, o fluxo e armazenagem de matéria-prima, estoque
durante a producédo e produtos acabados, desde do ponto de origem até o consumidor
final, visando atender os requisitos do cliente (FILHO, 2001).

Esse processo de planejar, implementar e controlar eficientemente, ao custo
correto depende da regido onde a cadeia esta instalada. Aqui, em particular, trata-se das
indUstrias de duas rodas do polo industrial de Manaus. Essas industrias possuem
elevado coeficiente de agregacéo tecnologica, tornando cada vez mais rapido o processo
de movimentacdo de insumo e produto entre elas. Neste ambiente, as empresas
desenvolveram estratégias logisticas, planejando e implementando préaticas de
gerenciamento nas suas respectivas cadeias de suprimento.

Sabendo-se que cada cadeia de suprimentos tem sua prépria configuracao e essa
determina 0 modo de como o0s seus nds sao interligados, influenciando, desta forma, na
definicdo da estratégia de negdcios. Essa configuracdo atende as necessidades de o
que? Para quem? Onde e como terceirizar? Quais produtos serdo movimentados nesta
cadeia? Quais 0s processos utilizados? Como serd 0 mapeamento da cadeia? E, quais as
formas de relacionamento entre as empresas?

Inicialmente, o termo logistico reportava-se apenas a distribuicdo fisica de
materiais CHING (2001). Posteriormente, esse conceito evoluiu, passando a prevalecer
a integracdo entre as diversas areas. Mais tarde, a logistica passou a ser identificada
como elemento diferenciador e propulsionador da competitividade advinda da
preocupacdo com as interfaces entre as diversas fungdes organizacionais COYLE,
BARDI e LANGLEY (1996). Proveniente desse ambiente de mudangas surge, no inicio
da década de 80, a Cadeia de Suprimento, integrado por uma relacdo de procedimentos
cujo principal objetivo ¢ a satisfacdo do cliente. Atualmente, a logistica esta presente em
toda a cadeia de valor da inovacéo.

No Brasil, a Logistica surgiu no inicio da década de 80, logo apds a explosdo da
Tecnologia da Informagdo e o uso da internet. Nesse periodo surgiram algumas
entidades, dentre as quais podemos citar a Associacdo Brasileira de Logistica (ASLOG).
Segundo essa associagdo, o conceito de Logistica é definido como o “Processo de
planejar, implementar e controlar eficientemente, ao custo correto, o fluxo e
armazenagem de matéria-prima, estoque durante a producdo e produtos acabados, desde
do ponto de origem até o consumidor final, visando atender os requisitos do cliente.
(FILHO, 2001).
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A logistica inbound ¢é o abastecimento da fabrica e corresponde ao conjunto de
operacOes associadas ao fluxo de materiais e informaces, desde a fonte de matérias-
primas até a entrada na fabrica. E a chamada cadeia de suprimento, que é constituida
pelo conjunto de organizacdes que se inter-relacionam, criando valor na forma de
produtos e servicgos, desde os fornecedores de matéria-prima.

Desta forma, SLACK et al. (2002) apresentam o “Desenvolvimento de Produtos
como uma das fungdes principais da organizagdo, pois por meio de seus processos a
empresa é capaz de criar novos produtos, mais competitivos, em menor tempo e
podendo atender a constante evolugdo do mercado”. Para se conseguir sucesso na oferta
desse novo produto é necessario desenvolver em paralelo a sua cadeia de suprimento,

para garantir tanto a logistica inbound (interna) quanto a outbound (externa).

2.3 -CICLO DO PDCA

PDCA ¢é uma sigla em inglés, PLAN-DO-CHECK-ACT, que significa Planejar -
Fazer - Verificar - Agir. Trata-se de um método ou processo de gestdo interativa
composto dessas quatro etapas. O principal objetivo desse método € melhorar os
processos e 0s produtos de forma continua, ou seja, por meio dessas melhorias
continuas a obter a Qualidade, Produtividade, eliminacdo de Desperdicios e reducdo de
Custos com o PDCA.

O ciclo PDCA segue a ordem proposta pela sigla. Tudo comeca com o P, o
Planejamento, é nesse momento que se faz a concepcao da estratégica utilizada, coleta-
se as informacdes pertinente ao projeto e analisasse-as. Feito o planejamento é hora de
executar o projeto, ou seja, 0 D. Em outras palavras, tudo que foi planejado em P deve
ser executado em D. Em seguida checa-se o que foi executado. Logo, tudo que foi
executado em D, verifica-se em C. Nesse momento fecha-se um ciclo e antes que outro
comece 0 proximo, € 0 momento da avaliacdo de todos esse processo. Uma vez avaliado
se aplicard uma acdo ou um ajuste (A), de forma a corrigir as ndo conformidades

encontradas, conforme a Figura 2.1.
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(METAS X RESULTADOS) DOCUMENTADAS

Figura 2.1 - Ciclo do PDCA.
Fonte: PEARSON (2011).

Ciclo PDCA nasceu no escopo do Total Quality Control como uma ferramenta
que melhor representava o ciclo de gerenciamento de uma atividade ISHIKAWA
(1985).

Segundo CAMPOS (2004), “o ciclo tem inicio com a definicdo de um plano,
baseado em diretrizes ou politicas da empresa”. A fase PLAN do ciclo PDCA é
subdividida em cinco etapas, as quais sdo elencadas a seguir:

1) Identificacdo do problema;

2) Estabelecer meta;

3) Andlise do fendmeno;

4) Analise do processo (causas);

5) Plano de acdo.

1. Identificacdo do Problema: é realizado todas as vezes que a empresa se
deparar com um resultado (efeito) indesejado, provindo de um processo (conjunto de
causas).

2. Estabelecer meta: o problema serd sempre a meta ndo alcangada, sendo a
diferenca entre o resultado atual e um valor desejado chamado META. Toda meta a ser

definida devera sempre ser constituida de trés partes - objetivo gerencial, prazo e valor.
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3. Analise do fenbmeno: anélise detalhada do problema detectado e suas
caracteristicas, por meio de fatos e dados coletados.

4. Anélise de processo: buscar as causas mais importantes que provocam o
problema, através da andlise das caracteristicas importantes.

5. Plano de acéo: é o produto de todo processo referente a etapa PLAN em
que estdo contidas, em detalhes, todas as a¢0es que deverdo ser tomadas para se atingir

a meta proposta inicialmente.

2.4 - MODELO DE INOVACAO

Um modelo inovador é “aquele que vive e respira fora dos padrdes. Nao se trata
apenas de boas ideias, mas de uma combinacdo das mesmas com uma equipe motivada
€ uma compreensdo instintiva sobre o que seu cliente necessita”. (BRANSON, 1998
apud TIDD et al., 2008, p. 86).

TAKAHASHI (2007), escreve “O conceito de Inovagéo refere-se a mudancas,
que podem ser relacionadas aos produtos ou servicos que a organizacdo oferece, ou
podem estar relacionadas ao modo como a organizacao cria, produz e entrega seus
produtos. Inovacdo também faz referéncia a novidade, contexto no qual podem ser
diferenciados 0s conceitos inovagdo incremental, que trata de melhoramentos sobre o
que ja foi desenvolvido previamente, ou inovacgdo radical (ou por ruptura), que possui
uma base tecnolégica e cientifica, proporcionando desempenhos superiores e
transformando a maneira como as solucGes atuais sdo pensadas e utilizadas. Esse Gltimo
tipo de inovacdo possui como caracteristica basica um alto grau de novidade”

Entretanto, para BARBIERI (2009), um processo de Gestdo da Inovacdo eficaz
pode ser definido a partir de trés componentes: uma ideia, sua implantacdo e 0s
resultados obtidos a partir de sua implantagé&o.

Os autores NELSON e ROSENBERG (1993), estabelecem que “0 conceito de
inovacdo inclui ndo sé a primeira utilizacdo de uma dada tecnologia num dado ponto do
sistema econémico, mas também a sua difusdo”. Para esses autores a empresa que
utiliza pela primeira vez um determinado processo de produgdo ou que produz pela
primeira vez um determinado produto é definitivamente uma empresa inovadora,
independentemente se, 0 processo ou 0 produto seja, novo, ou ndo no mercado.

Os modelos de inovagdo foram formulados por varios autores. As diferentes

propostas dos modelos de inovacdo foram sugeridas por KLINE e ROSENBERG
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(1986), CLARK e WHEELWRIGH (1993), COOPER (1993) e, HANSEN e
BIRKINSHAW (2007).

KLINE e ROSENBERG (1986), propuseram um Modelo de Ligacdes, que
enfatiza a permanente retroalimentacdo entre as diversas etapas do processo, ou seja,
partindo de cinco diferentes caminhos (oportunidade de mercado; invencao; projeto
detalhado; reprojeto e producéo e; distribuigéo e vendas) existentes entre seus elementos
constitutivos, a inovacdo € estruturada por maltiplos elos internos de realimentagdo do
processo. Do mesmo modo, que toda a cadeia central de inovacdo interage com
reprojeto as atividades de pesquisa, fontes de novos conhecimentos para 0 processo de

inovacdo, como pode ser visualizado na Figura 2.2.
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Figura 2.2 - Modelo de Inovacao Proposto por KLINE e ROSENBERG.
Fonte: KLINE e ROSENBERG (1986).

CLARK e WHEELWRIGH (1993) desenvolveram o funil de inovacdo em trés
fases, na primeira fase tem-se a geracdo de ideias para o desenvolvimento de produtos
ou processos, na segunda fase o detalhamento dessas ideias e, finalmente na terceira
fase o desenvolvimento do produto ou processo. A ideia do funil € mostrar que opgdes
sdo descartadas na medida em que ideias convergem provocando uma reducao continua
das incertezas do projeto.

Para CLARK e WHEELWRIGHT (1992) os bons produtos ou processos
possuem “bocas” largas e gargalos estreitos, Semelhante a um funil. Um processo inicia-

se na captacao de ideias (internas ou externas), consequentemente, um processo deve ser
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eficiente para aprisionar as ideias que agregam maior valor, as quais devem receber

recursos para implantagéo, conforme pode ser observado na Figura 2.3.

Filtro 1

Filtro 2

o 4\
o

o O [[] ) — Embarcar
D /

a

| Fase 1 ] | Fase 2 ] | Fese3 )
Geragdo de ideia de produto/processo Detalhamento das I‘Je‘senvolvimento
e desenvolvimento do conceito fronteiras da proposta de rapldog focado de
(asinda desenvolvimento avancado, projeto e conhecimento ‘pro;etos c%e
identificagdo e revisdo) requerido diferentes tipos

Figura 2.3 - Funil de Desenvolvimento.
Fonte: CLARK e WHEELWRIGHT (1992).

Segundo COOPER (1993), Stage-Gate € um sistema ou um processo
responsavel pela gestdo eficiente e eficaz em projetos de novos produtos desde a
concepcao da ideia até o seu lancamento, ou seja, um mapa conceitual e operacional
composto por estagios e portdes de decisdo

Segundo MELLO et al. (2012). “O processo Stage-Gate foi desenvolvido por
Robert G. Cooper em 1986, sob a perspectiva da integracdo das particularidades do
risco do negdcio, provendo maior agilidade a sequéncia de atividades. O
desenvolvimento emergiu da primeira revisdo de fases de projeto de desenvolvimento
de produtos desenvolvido nos anos 60 pela National Aeronautics and Space
Administration (NASA), denominado Phased Project Planning (PPP), onde o processo
consistia num padrao detalhado de medicdo e controle para trabalho com fornecedores e
colaboradores de diversos projetos, conduzido, especificamente, pelo setor de
engenharia”. A Figura 2.4 detalha didaticamente as etapas desse modelo.
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Figura 2.4 - Estrutura Stage- Gages para o Desenvolvimento de Produtos.
Fonte: Cooper (1993).

O modelo de HANSEN e BIRKINSHAW (2007) argumentam que as empresas
podem ser eficientes em algumas fases da cadeia de valor de inovacdo, e em outras,
deficientes. Entretanto, torna-se necessaria que as empresas obtenham equilibrio entre
todas as faces, s6 assim elas terdo sucesso como organizac¢fes inovadoras.

Por exemplo, uma empresa pode ser eficiente na fase de geracdo de ideias,
estimulando o seu processo de inovacdo. Essa empresa estabelece reunido de
brainstorming e obtém muitas ideias. Porém, a empresa ndo consegue realizar a
conversdo de ideias, ou seja, avalid-las e transformé-la em projeto e posteriormente
difundi-la por meio da execucdo desse projeto. Deste modo, ha um equilibrio entre as
atividades de gerar, converter e difundir ideias. Esse modelo que pode ser visualizado

na Figura 2.5 sera melhor discutido nos capitulos trés e quatro.
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Figura 2.5 - Modelo da Inovacao do Valor.
Fonte: HANSEN e BIRKINSHAW (2007).

2.5 - DESENVOLVIMENTO DE NOVOS PRODUTOS

Segundo FERREIRA et al. (2006, p. 2). “O Processo de Desenvolvimento de
Produtos se caracteriza por alto grau de incerteza no inicio, porém, é neste momento que
sdo realizadas as escolhas de solugbes de projeto (materiais, conceitos, processos de
fabricacdo, etc.) as quais determinam aproximadamente 85% do custo final do produto.
E importante fazer com que mudancas ocorram nas fases iniciais do desenvolvimento
quando o custo das alteracdes € menor. Estima-se que sdo possiveis reducdes de mais de
50% no tempo de langcamento de um produto, quando os problemas de projeto séo
identificados e resolvidos com antecedéncia. Estima-se também, que o atraso na
deteccdo e correcdo de problemas, a medida que se avanca o projeto para a producdo e o
consumo, representa um aumento do custo de alteracdo, que cresce em progressdo
geométrica”

LEENDERS (1989); KRAUSE (1997), KRAUSE e ELLRAM (1997a e 1997b);
KRAUSE et al. (1998), KRAUSE (1999), HANDFIELD et al. (2000) e DE TONI e
NASSIMBENI (2000). Segundo esses autores, desenvolvimento de fornecedor sdo
quaisquer acbes de uma empresa compradora perante uma fornecedora, com o objetivo
de melhorar o desempenho e a capacidade instalada para atender as necessidades de
suprimentos a longo prazo da empresa compradora. O desenvolvimento de fornecedores
envolve desde esforcos limitados e de baixo custo, como auditoria e exigéncia de
aumento do desempenho da qualidade, até esforcos extensivos e de alto custo, tais
como, treinamento do quadro funcional e ou investimento nas operacgdes do fornecedor.
Existem muitas partes criticas no desenvolvimento dos fornecedores, entre as quais: a

efetividade na comunicacdo entre comprador e fornecedor, a avaliacdo dos indicadores
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da qualidade e o custo total (e ndo somente no pre¢o) e a perspectiva de longa duracéo,
uma vez que a mudanca de fornecedor acarreta custos adicionais a produgéo e isso deve
ser evitado.

GUNDAY et al. (2011), concluem que a inovacgdo de produto aparece como um
fator critico para o desempenho inovador, pois esse tipo de inovacdo atua como uma
ponte, levando impactos positivos das inovagdes de processo para o desempenho
inovador. Por essas razdes, 0s gestores devem investir mais na capacidade de inovacao e
apoiar novas tentativas de introducdo de inovacdes, tanto em produto e processo quanto
na estrutura organizacional.

Segundo ROCHA et al (2015) “As principais orientagdes sdo para fornecer
produtos consistentes e de alta qualidade e recursos exclusivos para os clientes, e tem
como foco quatro diretrizes que buscam a inovacdo em Seus processos: a) a
dinamizacdo de unidades de fabricacdo criticas usando alteragdes nas etapas na
eficiéncia do processo; b) o aprimoramento do controle sobre a qualidade dos produtos;
c) a reducdo do descarte e da ineficiéncia da producdo e; d) a melhoria da

sustentabilidade dos processos”.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA UTILIZADA

3.1- INTRODUCAO

O presente trabalho é um estudo de caso em uma fabrica localizada no Polo
Industrial de Manaus, que produz bomba de combustivel para as duas maiores
montadoras de duas rodas do Brasil. Na realizacdo desse trabalho utilizou-se a
documentacdo interna, manuais de procedimentos e modelos tedricos de gestdo da
inovagdo. O principal material utilizado foi o conhecimento e este foi transferido da
empresa compradora para as suas fornecedoras.

Desta forma, com o processo do Desenvolvimento dos Produtos e a gestdo da
inovagdo, a empresa criou novas competéncias nas fornecedoras, ampliando o seu
mercado para area que anteriormente era demandado ao comércio exterior.

HAMEL & PRAHALAD (1995) definem que essa capacidade de aprendizagem
nada mais € do que a competéncia de aprender a assimilar informacoes e transforma-las,
na pratica, em conhecimento Gtil para o desenvolvimento de partes de um produto
requerido pela compradora. A competéncia essencial € um conjunto de habilidades e
tecnologias que uma empresa desenvolve por meio do compromisso com o cliente, ao
criar vinculos de obrigacdo de bem servir as necessidades da demanda, incentivando o
aprimoramento dos seus conhecimentos e dos seus produtos de forma a manter
satisfeito o cliente.

O modelo de inovacdo de HANSEN e BIRKINSHAW (2007) que orientou as
formulacGes tedrica do espaco virtual, VARANDAS JUNIOR et al. (2014), “busca
analisar a inovacdo como um processo integrado desde a geracdo do conceito até a
difusdo da inovacdo entre as outras areas da organizacdo”. Para isso, 0S autores
supracitados dividem a cadeia de inovacdo em trés elos principais, ou seja, geracao,
conversado e difusdo de ideias e seis tarefas conectivas que sdo: as colaboragdes internas,
entre unidades e externa; a selecdo e desenvolvimento e; por fim a difuséo das ideias
selecionadas. Esses trés elos devem ser gerenciados com foco nos elos mais fracos, de

forma a incrementar a gestéo da cadeia de valor da inovacgéo, conforme a Tabela 3.1.
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Tabela 3.1 - Modelo da Cadeia de Valor Baseado em HANSEN e BIRKINSHAW.

Primeiro realizou-se a geracdo de ideias dentro das unidades
internas da empresa.
Geragao e sequida, aprimorou-se as ideias realizando interagdes
d_e entre as unidades
Ideias
Finalmente, refinou-se as ideias com colaboracao do cliente
interno (Matriz no Japao) e externo (as montadoras)
Primeiro realizou-se a sele¢do e priorizacéo das ideias a
Converso se_:rem_desen\{ol\(idas, consAide_rando-s_e as avaliacdes da
de v!a_bllldade tec_nlca e econdmica das ideias e o0 grau de
deias dificuldade, tais como, de tempo, recursos e custo.
Finalmente, desenvolveu-se o plano de desenvolvimento para
transformar a ideia em produto
Implementou-se o plano de desenvolvimento, considerando
Difusio 0S conceito§ adquiridos e desenvolvidos dgrante 0 processo
de de concepgao e transformou-se em conhecimento e
deias co_mpartl_lhou-se em toda sua cadeia de valo_r,_o_u seja, com 0S
clientes internos e externos, fornecedores (filiais da empresa
em outros paises).

Apesar de a gestdo da inovacdo ser um tema abrangente e diversas vezes
confundida com a gestdo dos processos de desenvolvimento de novos produtos ou de
projetos especificos de desenvolvimento de produtos, tanto nas empresas quanto no
meio académico, ha diferenca entre essas atividades. A Figura 3.1 explica como essas

atividades podem ser compreendidas e hierarquizadas.
3.2—-METODOLOGIA
3.2.1 - Modelo de Inovacéo do Processo de Desenvolvimento do Produto

De acordo com a orientacdo recebida pela matriz do Japdo, cada inovacédo
desenvolvida no processo € analisada por uma equipe especializada. As avaliacOes de
desempenho do fornecedor foram realizadas conforme a responsabilidade dos setores

envolvidos no desenvolvimento, tendo como base 0 modelo de inovagédo e a 1ISO 9001,
Tabela 3.2.
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Inovagédo/Desenvolvimento de Produto e

Processo.
Fonte: JUGEND (2006).

Tabela 3.2 - Responsabilidade do

s Setores Envolvidos no Desenvolvimento.

ATIVIDADE NA EMPRESA
Setor e respectiva competéncia

ENVOLVIMENTO NO
DESENVOLVIMENTO

0 método de medicao

Setor de Engenharia: Domina o processo | Na fase de desenvolvimento é

de producéo das pecas responsavel  pelo  estudo  técnico
funcional.

Setor de Controle da Qualidade: Domina | Na fase de desenvolvimento ¢é

responsavel pela anélise dos Pontos de
Controle

Setor de Planejamento e Controle da
Producdo: Domina o0 processo de
transporte.

Na fase de desenvolvimento ¢é
responsavel pela analise e controle da
logistica.

A orquestracdo das atividades

é responsabilidade do departamento de

desenvolvimento de novos modelos, e os resultados sdo compartilhados com as equipes

“virtuais”. Equipes virtuais, nesse contexto, significa que as equipes multifuncionais

instaladas em varios paises do mundo dese
projeto visando, assim, o desenvolvimento

tempo e o custo de realizacdo do projeto.

nvolvem, em conjunto, as diferentes fases do

integrado e diminuindo significativamente o
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Seguindo essa metodologia, todo o processo de estudos de viabilidade técnica e
econdmica, por meio da gestdo de desenvolvimento de produtos, € realizada pelas
equipes “virtuais” cujos resultados sao compartilhados entre as empresas coligadas e as
suas respectivas linhas de producéo, com necessidades semelhantes, para que o produto
passe por mais testes e avaliacBes. As inovagdes dos processos que surgem desse
compromisso colaborativo e rigoroso com desempenho do produto sdo implantadas em

escala mundial pela empresa como praticas recomendadas.

3.2 2 - Mapeamento do Fluxo de Valor

O ponto de partida do pensamento enxuto é o valor. Para se definir quais etapas
do processo agrega valor e quais oneram, na producdo de bomba de combustivel,
realizou-se o mapeamento do fluxo de valor.

Sendo a Cadeia de Valor um conjunto de todas as acBGes necessarias para
produzir a bomba de combustivel considerando as trés etapas criticas, foram elas:
Solucdo de problemas (o projeto do produto e processo pela engenharia), gestdo da
informacdo (cronograma detalhado das atividades) e a transformacéo fisica (logistica
inbound a outbound):

Na fase de identificacdo foi separado cada um dos processos em trés tipos:
Primeiro os que efetivamente agregam valores, em seguida aqueles que ndo agregam
valores, mas sdo importantes manutencdo dos processos e da qualidade, e finalmente
aqueles que ndo agregam valor e devemos elimina-los. Os estagios iniciais do

Mapeamento de Fluxo de Valores estdo ilustrados na Figura 3.2.

FAMILIA
DEPRODUTOS

Figura 3.2 - Estagios do Mapeamento de Fluxo de Valores.
Fonte: ROTHER E SHOOK (1999).
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3.2 3 - Desenvolvimento de Fornecedores.

Na realizacdo deste trabalho utilizou-se a documentagdo interna e manuais de
procedimentos. A fabrica trabalha com logistica nacional e internacional, atraves do
modal maritimo e rodoviario para importacdo de matéria prima e insumos para 0 Seu
produto final. No nacional, a mesma importa insumos pela modalidade FOB (entrega na
porta da fabrica). No internacional, pela homogeneidade de seus produtos na escala
global, os insumos sdo importados do Japdo, onde fica situada a matriz da empresa e
demais pais do entorno onde h& empresa coligadas, na modalidade CIF (entrega no
porto).

A compradora trabalha com producdo puxada e o cliente com producéo
empurrada. Isto é, a fabrica que produz a bomba de combustivel é um dos fornecedores
de autopeca para as duas montadoras. A Figura 3.3 ilustra as relacbes dentro de um

sistema de gestdo da cadeia de suprimento.

SUPRIMENTO

Venda

DEMANDA DEMANDA

Fluxo Financeiro

Figura 3.3 - Sistema de Gestao das Cadeias do Suprimento.
Fonte: FLEURY (2000).

As etapas para o desenvolvimento de fornecedores estdo ilustradas na Figura 3.4.
A escolha do fornecedor é baseada no tripé: Qualidade, Prego e Prazo. A avaliagdo é
realizada por auditoria no fornecedor por todos os setores envolvidos no
desenvolvimento do protétipo, sdo eles: a engenharia, o controle da qualidade e o
planejamento e controle da producdo. A avaliacdo final é responsabilidade do

departamento de novos produtos.
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Figura 3.4 - Desenvolvimento de fornecedores.

Fonte: VIANA (2006).
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CAPITULO 4

RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 - MODELO DE INOVACAO

O conceito de inovacdo é muito amplo, dependendo, principalmente, da sua
aplicacdo. A teoria schumpeteriana considera que inovacao é a exploragcdo com sucesso
de novas ideias, com geracdo de lucro para a empresa inovadora e acesso a Novos
mercados. Nesse trabalho, explora-se 0 modelo da cadeia de valor da inovagédo que pode
ser definida, segundo o modelo de referéncia proposto por HANSEN e BIRKINSHAW
(2007), como o conjunto de atividades que estdo contidas dentro do processo de inovar,

vé Figura 4.1.

Figura 4.1 - Modelo de inovagéo da cadeia de valor.
Fonte: HANSEN e BIRKINSHAW (2007).

Escreve VARANDAS JUNIOR et al (2014) “No elo de difusdo de ideias
(disseminacdo na organizacao e no mercado), a empresa ndo desenvolve novos modelos
de negdcios a partir dos produtos desenvolvidos, talvez pela tradicdo e estabilidade das
relacbes de fornecimento no negdcio. Quanto a difusdo do projeto e de novos

conhecimentos € uma rotina necessaria, principalmente para cumprir as exigéncias de
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normas regulamentadoras e também pela participacdo do cliente no processo de
inovacao”.

Com a proibicéo de importacdo do conjunto da bomba de combustivel, por parte
da SUFRAMA, a montadora de motocicleta foi obrigada a nacionalizar este item, antes
importado da Tailandia. Desta forma, a empresa que pertence ao cluster da montadora,
no inicio do ano de 2012, foi formalmente informada pela sua matriz no Japao, que a
partir daquele momento em funcéo da alteracdo do PPB* (Plano Base de Producéo),
seria iniciado o projeto de uma nova linha de producdo para atender a montadora que €
sua em escala mundial.

Para diminuir o tempo e o custo de desenvolvimento do processo de producdo e
adequa-lo ao modelo bicombustivel (em inglés: bi-fuel vehicle) utilizado no Brasil,
criou-se um ambiente virtual onde atua equipes multifuncionais instaladas em varios
paises do mundo para desenvolver, em conjunto, as diferentes fases do projeto visando,
assim, o desenvolvimento integrado e diminuindo significativamente o tempo e o0 custo

de realizacdo do projeto e, principalmente, a de transferéncia de tecnologia para a filial

e b -
e '\

demanda de tecnologias

= —

Manaus, Figura 4.2.

oferta de tecnologias

Figura 4.2 - Gestdo de inovagdo da cadeia de valor em ambiente virtual.

O modelo da cadeia de valor da inovagdo formatou esse ambiente virtual cujo
principal resultado foi a transferéncia de tecnologia para a filial Manaus. E a entrada dos
colaboradores da fabrica situada em Manaus, ap6s o recebimento do projeto da bomba

de combustivel, se conecta as equipes virtuais, Tabela 4.1.
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Tabela 4.1 - Modelo da cadeia de valor baseado HANSEN e BIRKINSHAW, (2007).

Primeiro realizou-se a geracdo de ideias da equipe envolvida no
projeto da unidade Manaus.

Ge[jagao Em seguida aprimorou-se as ideias realizando interagdes com
© unidades de outros paises.
Ideias : : — : :

Finalmente, refinou-se as ideias com colaboracdo do cliente interno
(Matriz no Japéo) e externo (as montadoras em Manaus)
Primeiro realizou-se a sele¢do e priorizacao das ideias a serem
desenvolvidas, considerando-se as avaliacGes da viabilidade técnica

~_|eecondmica das ideias e o grau de dificuldade, tais como, de tempo,

Converséo >
de recursos, custo e desenvolvimento de fornecedores.

Ideias Finalmente, desenvolveu-se o planejamento e cronograma de
desenvolvimento para transformar a ideia em produto. Nessa etapa
utilizou-se muito das experiéncias de outras unidades em escala
global.
Implementou-se 0 cronograma, considerando 0s conceitos
Difusdo |adquiridos e desenvolvidos durante o processo de concepgéo e
de transformou-se em conhecimento e compartilhou-se em toda sua

Ideias cadeia de valor, ou seja, com os clientes interno e externo,

fornecedores (filiais da empresa em outros paises).

Durante o desenvolvimento deste estudo de caso levantou-se varias questdes que
ndo era prevista na fase inicial do projeto, como por exemplo, o cenario politico-
econdémico e a incerteza em relacdo ao mercado de consumo brasileiro, além das
constantes altas da taxa cambial que nos forcaram a nacionalizar alguns fornecedores
ainda na fase de projeto. Estas foram as dificuldades enfrentadas e superadas através do
uso de ferramentas da gestdo da inovacéo.

Na conversdo das ideias o planejamento é o objeto e ele é o inicio do ciclo
PDCA (do inglés: PLAN - DO - CHECK - ACT / Plan-Do-Check-Adjust), Figura 4.3.
Nesse momento sdo definidas as especificacOes técnicas do projeto baseando nos
desenhos do produto, fornecidos pela matriz no Japdo. Nessa fase inicial foi montada a
estrutura com a descricdo e pais de origem de cada item, tendo o custo de projeto

estimado pelas outras plantas da empresa.
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Figura 4.3 - O ciclo PDCA.
Fonte: PACHECO (2016).

4.1.1 - Mapeamento do Fluxo de Valor

“Se ha um produto para um cliente, existe um fluxo de valor. O desafio consiste
em vé-lo” escreve Lean Enterprise Institute em seu site.

Ainda na fase do Mapeamento do Fluxo de Valor, os estudos de viabilidade
técnica e econdmica sdo efetuados para obter-se as projecOes de receitas e custos, assim
como o investimento total. A analise desses indicadores é necessaria por trata-se de alto
investimento tanto em recursos humanos, quanto na adequacdo da producdo. Os
resultados obtidos pelo Mapeamento em conjunto os estudos de viabilidade técnica e
econdmica séo utilizados pela empresa para que essa possa realizar o estudo completo
dos impactos financeiros, considerando o tempo de desenvolvimento de um novo
produto, pondera-se aqui, que capital imobilizado por muito tempo encarece 0s custos
de desenvolvimento podendo até inviabilizar a execu¢do do mesmo.

A realizacdo do fluxo do valor foi divido em duas partes: A primeira parte foi
realizada pela matriz do Japéao, durante a concorréncia internacional, para fornecer as
bombas de combustivel para a principal cliente da empresa. Durante esse periodo foi
projetada a linha de producdo, realizado os estudos de viabilidades técnicas e
econdmicas, corre¢do do desperdicio, utilizando-se da experiéncia das empresas
coligadas, principalmente de sua filial na Tailandia, antiga fornecedora para o mercado
de Manaus.
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A segunda parte do fluxo de valor iniciou-se ap0s a matriz ter vencido a
concorréncia internacional. Nesse momento, entra em contrato com a filial Manaus para
essa desenvolva as logisticas inbound e outbound, baseando-se nos custos, ja definido,

dentro da margem anteriormente prevista na concorréncia, vé Figura 4.4.

Fornecedor

Cliente

=- i Empresa J:/\
. .

- ~
et _) )
Inbound 9

Ordens de Compra Outbound

_ S

Ordens de Venda

———
| Fluxo do Valor >

_L5

Figura 4.4 - Mapeamento de Fluxo de Valor.

A logistica inbound é o abastecimento para a producdo, ela inclui desde a fonte
de matérias-primas até a entrada na fabrica e a sua gestdo é realizado pelo setor de
compras produtivas.

No departamento de compras o comprador de commodities é o responsavel por
emitir o pedido de compra, que sera enviado para o fornecedor, de acordo com o
planejamento anual advindo do cliente final. Entre os materiais solicitados est&o:
matérias-primas, pecas adquiridas, maquinrios, suprimentos e todos os outros bens e
servicos usados no sistema de producéo.

O processo de compra na empresa se divide em trés partes: requisicdo de
compras, pedido de cotacdo e ordem de compra.

1 Requisi¢do de compras: Instrumento pelo qual o setor solicitante formaliza a
necessidade de aquisicdo de produto e servicos. O formulario de requisicdo
inclui desenhos técnicos do material solicitado informacfes detalhadas, tais
como: a quantidade, a data de entrega, forma de pagamento, local de entrega, a

aprovacao dos gestores das areas envolvidas.
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2 Solicitacdo de cotacdo: sdo confeccionadas com base nas informagdes contida
nas requisicoes e enviadas aos fornecedores previamente cadastrados e
considerados aptos por meio de auditoria antecipadamente realizada pela
empresa com o objeto de assegurar os requisitos de custo e qualidade definidos.
Essas solicitacdes incluem: especificacdes de materiais, quantidade de compra,
data e programacéo de entrega desejados, local de entrega do produto ou servico,
e a data na qual a escolha do fornecedor sera divulgada. Os pedidos de cotacdo
geralmente solicitam a cada fornecedor: preco por unidade e preco total,
descontos para pagamento a vista, e outros termos de pagamento, datas de
entrega, e quaisquer condicoes especiais do fornecedor.

3 Ordem de compra: é 0 mais importante instrumento de compra. Nenhuma
despesa podera ser efetivada sem a emissdo da Ordem de Compras. Ela € a base
da autoridade dos fornecedores para produzirem os produtos ou servicos, e
representam a obrigacdo dos compradores de pagar pelos itens. Quando uma
ordem de compra é emitida na auséncia do pedido de cotagdo, existe um
compromisso legal quando o fornecedor reconhece a aceitacdo da ordem de
compra. Os formularios de ordem de compra incluem: o nimero da ordem de
compra, a remessa e faturamento, preco por unidade e preco total, descontos
para pagamento a vista e quaisquer termos especiais da compra. Quando nédo
existe entre a empresa e fornecedor o termo de contrato € facultada a
substituicdo por outros instrumentos, entre eles, a carta-contrato, nota de
empenho de despesas e ordem de compras.

4 Apo6s a emissdao da ordem, que é a Ultima etapa do processo de compras, se a
compra for internacional, o fornecedor e o agente de carga sdo contatados para
alinhar o processo de importacdo. Se a compra for nacional a carga € entregue na
porta da fabrica.

A rota maritima internacional utilizada é via Panama, com um transit time
médio, a partir do fornecedor até a entrada na fabrica, de 40 dias. A rota rodoviaria é
feita via Belém (PA), onde é utilizado servi¢o de cabotagem até Manaus, vide Figura 3.

O transit time médio até a entrada da fabrica é de 12 dias.

A logistica inbound manteve o abastecimento por meio da manutencgéo do fluxo,
e ndo por meio da geracdo de estoques. Por outro lado, movimentacGes, transportes e
armazenamento, mesmo que extremamente minimizados, sempre existirdo e o desafio €

administrar este ambiente da maneira mais enxuta possivel.
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O recebimento, ao contrario do que a primeira vista pode parecer, ndo é somente
uma ordenacdo de chegada para entrada de caminhdes, ela faz parte integrante
importante do planejamento e controle da producdo. Essa operacdo como em toda
cadeia logistica, deve ser montada semelhante ao takt time e o mix de producdo do
cliente para que se mantenha o fluxo sem interrupcdo, mantendo o material em
movimento. No momento em que o material ficar estacionario, ele se converte em
estoque. Ao montar a planilha de recebimento, as regras devem ser estabelecidas de
uma forma clara e rigida conforme se segue:

I. A sequéncia da movimentacdo dos caminhBes no patio da fabrica deve
obedecer a sequéncia e o ritmo de demanda do planejamento e controle
da producéo;

Il. A sequéncia ideal é aquela que obedece a um programa fixo nivelado de
volume de carga e que mantém, assim, uma quantidade fixa de
recebimento de caminhdes distribuidos equitativamente dentro da
jornada de trabalho igual ao do processo producdo, isto é, seguindo o
mesmo ritmo e turno de trabalho.

Uma vez que o0s bens sdo produzidos, eles precisam chegar até o consumidor
final. A forma como isto é feito, deve ser eficiente nos custos e satisfazer as crescentes
expectativas com relagdo ao servigo realizado e disponibilidade do produto oferecido.
Por exemplo, para solucdo de armazenamento simples, podem ser feitos estruturas
compartilhadas, o que levara a uma reducdo de custo para o cliente. Seguem alguns
exemplos de servicos que podem ser realizados na logistica outbound.

A logistica outbound esta relacionada a entrega de produtos aos clientes, essa
entrega deve ser eficiente nos custos e satisfazer as condi¢bes de Just-in-time, uma vez
que € parte integrante da logistica inbound dos clientes. Atualmente realiza-se dois tipos
de entrega.

I.  Line-hauls: transferéncia de materiais e produtos entre duas localidades
de um cliente, como por exemplo, de um armazém local e um centro de
distribuigéo regional;

Il. Entrega domiciliar: servicos de entregas para enderecos das
concessionarias;

[1l.  Entrega na porta das fabricas: nesse servigo usa-se dos mais avangados e

inovadores programas para atingir os melhores niveis possiveis, ou seja,

realiza-se 25 (vinte e cinco) entregas programadas por dia; 5 (cinco)
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caminhdes, sendo 1 (um) de reserva, as entregas sdo feitas de segunda-
feira a sexta-feira das 7:00h as 01:50h, e aos sabados quando existe a
necessidade.

4.1.2 - Desenvolvimento dos Fornecedores

A cadeia de suprimentos inclui todas as atividades e processos necessarios para
fornecer um produto ou servico a um consumidor. Neste caso a empresa objeto desse
estudo € fornecedora de outro cliente e podera também contar com diversos
intermediarios (distribuidores), como atacadistas, depositos e varejistas de modo que a
cadeia total possua muitas relagdes do tipo fornecedor-cliente.

KRAUSE, (1997) define desenvolvimento de fornecedores “qualquer esforco de
uma empresa para aumentar o desempenho e a capacidade para alcancar pequenas ou
grandes necessidades de suprimentos”. Cita também pequenos esfor¢os, como a
avaliacdo documental. Como exemplo de esforc¢o intensivo, cita treinamento e melhoria
de processo. LEENDERS, (1989) destaca que esse esfor¢co deve ser organizado e
sistematico, fazendo parte de uma agdo estruturada da empresa compradora em forma
de um programa de desenvolvimento de fornecedores.

No desenvolvimento dos fornecedores cada elo da cadeia de suprimentos
preocupa-se em fornecer o melhor servigco, com 0s menores custos de producdo, o
menor investimento em estoques e 0s menores custos de distribuicdo, isto é, 0s menores
custos tanto para a logistica inbound quanto para outbound.

O problema é que esses objetivos acima descritos sdo conflitantes entre si e €
dificil obter um equilibrio entre minimizar os custos, maximizando a qualidade. O
equilibrio esta4 na coordenacdo de compras, ou seja, somente com uma boa selecéo de
fornecedores consegue-se obter eficacia e eficiéncia da operacdo dentro da cadeia de
suprimentos.

Essa selecdo consiste, fundamentalmente, na anélise da cadeia de valor dos
principais fornecedores visando a implantacdo do projeto com reducbes dos
investimentos por meio do compartilhamento de custos entre fornecedores e a empresa
compradora, com a terceirizagdo de partes da bomba de combustivel com a finalidade
de garantir a qualidade do produto comprando-os de empresas altamente especializados.

Inicialmente, a compradora forneceu uma lista de fornecedor, por ela

homologados, que poderiam entrar na cadeia produtiva da bomba de combustivel. Esses
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fornecedores ja possuiam programas estruturados de engenharia de valor, analises de
processo, qualidade total e melhoria continua, tais como, Kaizen, seis sigma, etc.

No intuito de estreitar as relacbes e antecipar as solu¢bes de problemas, é
fundamental a participacdo dos fornecedores no processo de desenvolvimento, e nédo

somente apos a elaboracédo das especificacdes de projeto, como era feito no passado.

4.1.3 - Desenvolvimento do Protétipo do Molde

Desenvolvimento do ferramental (molde) foi realizado apds aprovacéao inicial
dos valores de confecgdo dos moldes (vinte ao todo), estabeleceu-se um cronograma de
desenvolvimento (de acordo com o prazo definido pelo cliente) do molde e posterior
transporte e instalacéo.

Inicia-se o desenvolvimento em parceria com a equipe responsavel do Brasil, e a
equipe responsavel do Japdo, que por sua vez, encaminhou os desenhos técnicos dos
moldes para que a equipe responsavel da China pudesse iniciar o desenvolvimento do
molde.

Na fase inicial do projeto de producdo em Manaus, ainda em fase de teste da
linha, o fornecedor selecionado foi questionado em relagdo aos custos de producédo de
injecdo plastica; o0 mesmo sugeriu a aquisicdo do molde em sua matriz na China. Dessa,
teria o controle completo desde a confeccdo do molde até o produto final, seguindo a
especificacdo técnica do projeto e assegurando o controle da qualidade, além de
possibilitar o reparo mais rapido e eficiente em uma eventual manutencdo preventiva ou
corretiva (recuperacao).

Durante essa fase, o fornecedor (China) realizou os TRYOUT1 para conferir se
as pecas produzidas pelos moldes estavam de acordo com os desenhos. Essas amostras
foram encaminhadas para Brasil e Japdo para que nos ambos os paises fossem
realizados os testes de qualidade do produto.

Ap0s a conclusdo do processo de correcdo de todas as cotas de medicdo, o molde
foi aprovado (condicionalmente por se tratar de processo provisorio) e encaminhado

para o Brasil. Conforme o grau de urgéncia estabelecido inicialmente no cronograma,

Define-se  TRYOUT ensaios ou testes de laboratério para determinar a

idoneidade técnica de uma pec¢a ou moldes das pecas.
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foram utilizadas basicamente trés categorias de transporte: Aéreo - Maritimo -.
Rodoviario (multimodal), Aéreo e Maritimo (SEA AIR) ou somente 0 Aéreo.
Paralelamente ao desenvolvimento dos moldes, foram efetuadas as auditorias de
homologacéo do fornecedor selecionado (no Brasil), para que fosse certificado, segundo
analise de risco estabelecido na ISO 9001, que o mesmo atende a todos o0s pré-requisitos
estabelecidos e padronizados pela matriz no Japédo, ou seja, todos os itens produzidos
nos mais diferentes fornecedores ao redor do mundo precisam compor um produto final

sem que haja diferenca de cor, peso e medida.

4.1.4 - Processo de Auditorias nos Fornecedores

Um dos principais resultados desse projeto foi o desenvolvimento de
procedimentos de auditoria de novos projetos. A auditoria por se tratar de um processo
longo e exaustivo foi subdivida em duas fases e tem duracdo de quatro a cinco dias para
avaliar todos os requisitos. A intencao é verificar se todos os procedimentos, bem como
0s documentos estdo em coeréncia com o processo de producao.

Na primeira fase - Auditoria 1 (QAV 1) - E realizada a avaliagdo do Sistema de
Gestdo da Qualidade do fornecedor. S&o verificados também os resultados das
auditorias internas do Fornecedor realizada na parte “interna” onde ¢ avaliado o Sistema
de Gestdo da Qualidade, através dos seus documentos.

Foram verificados também a parte documental de todos os processos e setores,
além dos resultados das auditorias internas, em suma, se estdo de acordo com 0s
requisitos estabelecidos pelo 6rgao certificador da ISO, por exemplo: a) Controle de
documento (e validade dos mesmos); b) Controle de desenho (confidenciais); c) Leitura
e interpretacdo dos procedimentos internos; d) Analise do FCQP.

A auditoria é realizada quando um fornecedor sujeito a auditoria QAV-1 é
selecionado entre os varios que a empresa tenha celebrado o Acordo Geral para Compra
de Pecas e/ou Insumos e com base nas seguintes condicoes:

1) Novos fornecedores;

2) Fornecedores que obtiveram a pontuacdo mais baixa na avaliacdo de

qualidade do ano anterior;

3) Fornecedores cujos produtos/pegcas apresentarem ocorréncias de

problemas graves de qualidade;

4) Tendéncia de queda no desempenho dos indicadores de Qualidade;
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5) Quando houver solicitacdo do Departamento de Controle de Qualidade
ou Compras.
Os itens de verificagéo e avaliagéo sdo:

1) Sistema de Garantia da Qualidade;

2) Controle Interno (Padrées, Processos, InspecOes, Lote Inicial);
3) Controle de Produto Ndo Conforme;

4) Controle de Fornecedores;

5) Controle de Instrumentos de Medic&o e Monitoramento;

6) Outros.

Com base no relatério de auditoria emitido pelo departamento de novos
produtos, o fornecedor devera elaborar um plano de acdo para os pontos levantados e
apresentar a empresa até a data indicada. A empresa podera solicitar alteracdes do plano
de acdo, quando necessario. O fornecedor devera implementar as melhorias descritas no
Plano de Acdo, num prazo maximo de 3 meses.

Ap0s o prazo de 3 meses, devera ser realizado a verificagdo da implementacao
das a¢des propostas pelo fornecedor e a avaliacdo da eficacia dessas ac¢des, concluindo
assim o ciclo da auditoria.

Durante a avaliacdo, com base no check-list, aplicar-se as seguintes avaliacdes:

1. Existe regra? (N&o possui / Possui e ndo cumpre)
2. A regra esta sendo aplicada? (Existe regra / realiza parcial / necessita melhorias)

3. Arregra é eficaz? (Possui regra / cumpre / ndo possui pontos de melhoria)

A coleta da avaliacdo de cada item é realizada segundo Figura 4.5.

RESULTADODA AVALIACELO LEGENDA
Conforme

Necessita Melhoria

Nio Conforme x

Figura 4.5 - Avaliacéo de conformidade.
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Na segunda fase - Auditoria 2 (QAV-2). Auditoria de qualidade realizada para
avaliar se o processo em execucao esta em conformidade com o planejamento e/ou se 0
planejamento tem condigdes suficientes para assegurar a qualidade do produto.

Essa auditoria tem a finalidade de avaliar o Sistema de Gestdo da Qualidade do
fornecedor. S&o verificados também os resultados da auditoria internas do Fornecedor e
através dos seus documentos e realiza-se a auditoria na parte “externa” onde ¢ avaliado
o0 Sistema de Gestdo da Qualidade.

E verificado se a parte documental esta de acordo com o descrito no documento

de FCQP, alem dos resultados das auditorias internas, entre os quais:

Processo de armazenagem de insumos e matéria-prima;
Processo de transporte interno;

Processo de producao;

Processo de armazenagem do produto acabado;
Instrucéo de trabalho;

Placas de sinalizacéo e adverténcia;

Treinamento dos colaboradores;

© N o g &~ w D PE

Frequéncia de treinamento.

A QAV-2 devera ser executada conforme a FCQP emitida pelo fornecedor e

podera incluir a verificacdo dos itens a seguir relacionados:

1) Treinamento de funcionarios que executam atividades que afetam a
qualidade do produto;

2) Calibracdo de dispositivos de medi¢do e monitoramento;

3) Controle de produtos ndo conformes;

4) Ambiente de trabalho.
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Inspegao de recebimento

v Estoque de matéria prima

0 Alimentagao de produgao

° Processo de injegéo e revisdo das pegas

—O—O——0

Teste de estanqueidade

—

Inspegao de processo

0 Embalagem

\¥/ Transportar para area de expedigao

——O0—)

FIM

Figura 4.6 - Sequéncia de Operacéo de Processo Conforme FCQP.
Fonte: FCQP.

Com base no relatério de auditoria emitido pela empresa, o fornecedor devera
elaborar um plano de acdo para os pontos levantados e apresentar a empresa até a data
indicada. A empresa podera solicitar alteracfes do plano de agdo, quando necessario. O
Fornecedor deverd implementar as melhorias descritas no Plano de Agdo, num prazo

maximo de 3 meses.

37



Ap0s o prazo de 3 meses, devera ser realizada a verificacdo da implementacédo
das agdes propostas pelo fornecedor e a avaliacdo da eficacia dessas a¢fes, concluindo

assim o ciclo da auditoria.

4.1.5 - Ensaios dos Moldes (Try-Out)

ApoGs o recebimento no Brasil, os moldes foram encaminhados (junto com a
Nota Fiscal de comodato e contrato de comodato) para o fornecedor responsavel iniciar
0 processo de recebimento, onde a embalagem acondicionada para acomodar 0 molde
com seguranca é aberta, e iniciou-se a inspecdo visual e posterior desembalagem do
molde pelo setor de ferramentaria para assegurar que ele esteja em perfeito estado para

0 inicio do processo de TRY-OUT, conforme Figura 4.7 e 4.8.

Figura 4.7 - Desembalagem do Molde do Molde Dentro da Embalagem.
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ESTAGIO 1

Figura 4.8 - Demonstrativo do Processo de Injecédo Plastica.
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Apols o termino do TRYOUT, as amostras foram separadas e submetidas a
inspecdo dimensional, no fornecedor e posteriormente na compradora, para assegurar
que as mesmas estdo de acordo com as especificacBes técnicas de desenho.

Na hipdtese de ocorréncia de cota NG, o setor de Departamento de
Desenvolvimento e Controle da Qualidade deve solicitar para o fornecedor a correcao
dessas cotas. Caso o fornecedor ndo consiga corrigir as cotas NG, a empresa
compradora devera fazer o estudo técnico para certificar que a cota NG ndo seja uma
cota critica e apos essa avaliagdo, sera necessario solicitar o uso-condicional para a

matriz no Japéo.

r——— FORNECEDOR

l

COMPRADOR

1

JAPAO

l

DEPARTAMENTO DE PROJETO (JAPAO)

1

CONTROLE DE QUALIDADE (JAPAO)

:

EMITE AFROVACAO E USO CONDICIONAL

NAO

APROVADO ?

Figura 4.9 - Fluxo de Aprovacgédo Condicional.

A andlise e aprovacdo é realizada pelo setor de Controle da Qualidade, os
insumos que compdem o produto acabado foram segregados pelo setor de almoxarifado
e todos os processos envolvidos foram testados e posteriormente agendados para o
evento de teste de producgdo. Esse evento é necessario para assegurar que no dia da

producéo do lote piloto, marcado pelo cliente, ndo haja nenhum tipo de imprevisto.
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Figura 4.11 - Localiza¢do da Bomba de Combustivel no Interior o Tanque.

o desenvolvimento do fornecedor de matéria-prima tiveram-se alguns problemas
Nno manuseio e armazenagem como, por exemplo: o rompimento da embalagem e a

posterior contaminacao ao entra em contado com particulas de poeira, Figura 4.12.
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Figura 4.12 - Antes da Adequacdo do Transporte.

A matéria-prima trata-se de Polioximetileno (POM), também conhecido como
poliacetal ou acetal, € um polimero, em grego significa ’muitas partes’’, 0 Poliacetal
POM, tem sua aplicacdo nos ramos de injecdo plastica utilizado normalmente nas
indUstrias de eletroeletronica, automobilistica, téxtil, engenharia civil, entre outras,
oferece resisténcia a diversos fatores de desgaste, pode ser moldado e compor Varios
produtos entre eles: buchas, acoplamentos, mancais, flanges, conexdes, elementos de
valvulas, roldanas, eixos, engrenagens, carenagem interna e externa, partes e
componentes da bomba de combustivel de automdveis e motocicletas, em geral.

Esse polimero tem como caracteristica:

1) Excelente estabilidade dimensional,

2) Elevada rigidez;

3) Boa resisténcia ao impacto e trag&o;

4) Antiaderente;

5) Boa resisténcia a deformagéo com o calor;
6) Alta resisténcia a flexdes alternadas;

7) Baixo coeficiente de atrito;

8) Absorve vibracdes;

9) Baixissima absorcdo de umidade;
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10) Facilmente usinado;

Antes da adequagdo a matéria-prima, em questdo, era manuseada sem nenhum
tipo de protecdo e transportada no chdo do caminh&o, dessa forma, os sacos estavam
expostos a contaminacédo, correndo constantemente danos na carga durante o processo
de embarque, desembarque e transbordo.

Foi necessario corrigir junto aos fornecedores de transporte e resina plastica a
maneira adequada para transportar e armazenar o produto, de modo a evitar
contaminacgdes por outras substancias, Figura 4.13.

Figura 4.13 - Depois da Adequacao do Transporte da Matéria Prima.
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CAPITULO5

CONCLUSOES E SUGESTOES

A introducdo de um novo produto para substituir importacdes gera empregos,
especialmente para a populagdo com maior grau de instrucdo. Embora o produto seja
igual, mas a funcionalidade no Brasil é diferente. Por exemplo, no Brasil tem-se a
mistura de combustiveis. Desta forma, os modelos desenvolvidos sdo bicombustiveis,
onde usa-se etanol e gasolina nas propor¢cdes que o usuario desejar. 1sso torna o
processo de customizacdo do produto para 0 mercado brasileiro muito mais dificil do
que de outros paises e a0 mesmo tempo torna possivel que as tecnologias dos estudos de
nacionalizacdo do produto brasileiro sejam utilizadas em outros mercados. E desse

trabalho conclui-se que:

1. Os mecanismos de transferéncia de conhecimento para os fornecedores
requerem um alto nivel de investimento em tempo e somente € compativel em

relacionamentos de longo prazo.

2. Apo6s o termino do processo de desenvolvimento, onde o produto ja estava
homologado tanto para os clientes internos e externos, a empresa recebeu um pedido de
compra de outras filiais localizadas no continente asiatico, para suprir 0 aumento nas
suas demandas. Vale salientar, que a mesma alta na taxa cambial que dificulta a
aquisicdo de insumos importados, fomentou a exportacdo do produto acabado.

3. A empresa tem alcancou resultados expressivos na aplicacdo de técnicas e
ferramentas da producdo enxuta. No entanto, resultados ainda mais significativos foram
conseguidos quando se ampliou esta filosofia de gestdo, incluindo o ambiente lean além

do ambiente interno, nas avividades logisticas inbound e outbound.

4. N&o existe somente uma Unica forma de implementar um projeto de logistica,
seja ela Inbound ou Outbound. Deve-se estudar conjuntos de formatos logisticos que
interajam entre si, tornando o sincronismo da operacdo 0 mais organico possivel, isto &,
evitar represamentos de materiais que geram estogue e sempre focado em um menor

Lead Time.
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5. O JIT teve como objetivo manter o fluxo de material abastecido com a entrega
do material necessario, quando necessario, na quantidade exata necessaria. Entretanto,
por causa da distancia entre fornecedores, a fabrica trabalha com um estoque minimo e

esses sdo acondicionados pronto para uso.

6. Desenvolvimento de novos produtos gera alto valor econdmico, manufaturando
produtos inovadores de alto valor agregado, satisfazendo necessidades e desejos de
clientes especificos e diferenciados, tém-se impacto econémico fortemente localizado e

acabam tendo um efeito importante na economia local.

7. A etapa de Tryout sdo definidas pelo término e entrega da instalacdo concluida
pela equipe de montagem. Neste momento, um profissional ligado a engenharia, iniciara
os testes funcionais do equipamento, testando e partindo cada estagio da maquina ou
processo em questdo, assim como 0s programas previamente elaborados em nossa

Engenharia, entregando o equipamento ou processo em funcionamento.
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