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Resumo. Este trabalho tem o objetivo de fazer uma andlise na forma em que s&o
desenvolvidos os projetos de novos produtos e correcdes de projetos, levando em
consideracgdo, especialmente, as atividades voltadas a confiabilidade. Serdo analisadas as
etapas do ciclo de desenvolvimento de produto para a confiabilidade, com base em
informacdes retornadas de campo. E pesquisada uma empresa, como exemplo, da qual é
extraido um historico da sua experiéncia em solucGes de problemas de campo, metodologia
de projeto e entdo, é feita uma abordagem sobre este trabalho aplicado a esta empresa. A
partir dai, é proposto um Modelo de Suporte a Projeto (MSP), que tem a finalidade de servir
grupos de trabalho quando da corregdo de projetos de produtos de linha, ou do
desenvolvimento de novos projetos. Este modelo se baseia em dados de campo, de produtos
em garantia. Uma vez criado o MSP, é feito um estudo de caso através da sua aplicagdo na
empresa em estudo. Finalmente é apresentada uma conclusao sobre os resultados obtidos.
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1. INTRODUCAO

A abertura do mercado brasileiro a concorréncia internacional esta pondo a prova as
empresas que ja estdo no mercado brasileiro hd mais tempo. A partir de agora, estas empresas
iniciam-se em um profundo e arduo processo de competicdo com as grandes empresas em
todo o mundo. O Brasil esta sendo visto como um mercado de grande potencial de consumo e,
conseguentemente, grandes empresas multinacionais estdo investindo milhdes de dolares em
novas fabricas. Cabe as indlstrias, ja instaladas, a busca permanente da melhoria continua de



seus produtos e servigos através da continua procura por diferenciais de mercado através de
investimentos em pesquisa, automacdo industrial e nivel de recursos humanos entre outros.
Estes sdo os principais ingredientes para evitar que seus atuais consumidores deixem de sé-lo
e fujam para os concorrentes, ou que se faga a busca de novos consumidores.

Ha varias técnicas de confiabilidade para aplicacdo durante o ciclo de vida de um produto a
fim de evitar que falhas ocorram durante o seu uso. Entretanto, devido a complexidade e
dificuldade em predizé-las, elas ocorrem em campo. Consequentemente o feed back de campo
€ uma das etapas mais importantes de um programa de confiabilidade, para que o fabricante
tenha conhecimento sobre o nivel de ndo conformidade dos seus produtos em campo.

Esta pesquisa tem o proposito de contribuir para a busca permanente de um diferencia de
mercado para as empresas, ao oferecer um produto, com um maior grau de qualidade. Trata-se
do aumento do nimero de solucdes de projeto de produtos para problemas reclamados em
campo. Para alcancar este objetivo, pretende-se atingir um grau mais adequado de andlise dos
problemas reclamados.

A dificuldade, normamente apresentada ao se resolver problemas de campo, se caracteriza
como um problema por algumas razdes, dentre elas. a perda de tempo para a sua solucéo e
conseglientes prejuizos financeiros e de imagem as organizagdes, a ma interpretagdo dos
dados levantados em gréficos de qualidade de campo e, consequentemente, um diagnéstico
incorreto quanto a solugdo dos mesmos.

De uma forma geral, qualquer plano de agdo na tentativa de solucionar um problema,
depende da correta entrada de dados para que seja trabalhado.

O objetivo geral da pesquisa é propor um modelo de suporte ao projeto com base na
analise de problemas de campo a fim de proporcionar uma maior confiabilidade aos produtos.

Para alcancar 0 objetivo proposto, tem-se 0s seguintes objetivos especificos.

- Criar um fluxo de trabaho, entre as areas de Projeto e Assisténcia ao Consumidor,
direcionado a confiabilidade;
- Proporcionar uma interpretacdo mais confiavel com relagdo aos reais problemas ocorridos
em campo;
- Conduzir o uso do modelo, proposto neste trabalho, a aplicacdo de ferramentas de projeto
tais como:
= Andise Critica do Modo e Efeito de Falhas (FMECA - Failure Mode and Critical
Analysis);
= Andlise de Arvore de Falhas (FTA — Fault Tree Analysis);
=  Desdobramento da fungdo Qualidade (QFD - Quality Function Deployment).
- Promover a comparagdo dos resultados de campo com o projeto inicial, através da andlise
das ferramentas utilizadas e resultados de testes de desenvol vimento;
- Incentivar a utilizacdo de evidéncias fisicas relacionadas ao problema

2. CONFIABILIDADE EM PRODUTOS

Para se obter qualidade e confiabilidade, de fato sGo necessérios investimentos expressivos.
Mas, a ndo qualidade e a ndo confiabilidade normalmente resultam em custos muito maiores.
Garantias, responsabilidades, recalls e reparos custam milhdes de dblares a cada ano, as
organizagbes, em fungdo de ndo ter sido dada a devida énfase & qualidade e confiabilidade
durante as fases de projeto e manufatura no estégio desenvolvimento de produto.

Segundo O’ Connor (1988), a andlise da confiabilidade implica no estudo sobre as falhas
gue podem ocorrer com o produto durante o seu ciclo de vida, ou sgja, ndo € um simples
cdlculo da taxa ou probabilidade de um componente falhar, mas sim a procura, andlise,
validagdo e correcado de todas as falhas que podem ocorrer com o produto.



Segundo Ireson & Coombs (1988), a mais aceita definic¢éo sobre o tema é “Confiabilidade
€ a capacidade um produto desempenhar a sua funcdo sem falhar quando submetido a
condicdes especificadas durante um periodo de tempo determinado ou nimero minimo de
ciclos ou eventos'.

Segundo Yang & Kapur (1997), esta definicdo implica que ha somente dois estados do
sistema que S3 do interesse neste modelo: sucesso e falha. E chamada assim também
confiabilidade binéria do estado. Até o momento, a maioria dos métodos analiticos na area da
confiabilidade foi baseada nesta suposi¢éo binaria. Na maioria dos casos, a defini¢éo binaria
da confiabilidade é ssmplificada e ndo pode caracterizar a habilidade de um produto de
satisfazer a uma necessidade do cliente.

Portanto, o conceito de confiabilidade néo fica apenas restrito na probabilidade de um ou
mais itens falharem, mas & degradacéo do desempenho (defeito de pintura por exemplo) e a
variagdo no tempo da falha. O conceito de confiabilidade implica no estudo de todo um
universo de variaveis que influenciam diretamente para a ocorréncia de falhas.

Segundo Ireson & Coombs (1988), o custo para corrigir um problema € maior que o custo
para preveni-lo e normamente este custo varia entre dois tercos a trés quartos do custo total
de qualidade. Em uma correcéo de projeto, normalmente se faz necessario novos e fregiientes
testes laboratoriais. Estes demandam recursos financeiros na ordem de um terco do or¢gamento
de um projeto, onde testes de performance, confiabilidade e de aprovagéo sdo requeridos.
Além deste nimero, ndo se esta levando em consideracdo, 0s custos logisticos consequientes
da troca de produtos, a perda de imagem da marca do produto e, t&o pouco, o nivel de
recursos desviados para correcdes de projeto.

3. DADOS DA EMPRESA PESQUISADA

A empresa pesquisada € uma conceituada fabricante de eletrodomeésticos da linha branca
no América do Sul. Possui cinco unidades fabris no Brasil. Os produtos, por ela fabricados,
sd0. Refrigeradores, Freezers, Condicionadores de ar, Fogdes, Lavadoras de roupa e
Secadoras de roupa.

A empresa concentra em uma de suas unidades o Centro de Tecnologia em Refrigeracéo
(CTR), loca onde séo desenvolvidos os projetos de novos produtos refrigeradores e freezers,
e a0 lado de cada uma das demais unidades de manufatura, areas de engenharia residente para
atuar namelhoria de qualidade e reducdo de custos em projetos de produtos ja existentes.

Os principais aspectos ligados ao desenvolvimento de projeto sdo sucintamente descritos a
seguir:

- A Empresa é uma grande usuaria de sistemas computacionais para auxilio ao
desenvolvimento de produtos tais como: CAE e CAD/CAM Pré-engineear em seus
departamentos competentes.

- A empresa tem uma metodologia de Desenvolvimento de Projetos propria chamada C2C
(Consumer to Consumer),

- Aplica as principais ferramentas de auxilio a projetos com QFD, FMEA, FTA e mais
recentemente esta investindo em um forte programa de treinamento para a implantacdo da
metodologia 6 sigmas;

- Organiza-se através de grupos de Engenharia Simulténea para a realizagdo dos novos
desenvolvimentos de produtos.

- A metodologia intitulada com a sigla C2C, utilizada pela empresa pesquisada, significa
"Consumer to Consumer", ou sgja, do consumidor para o consumidor. O desenvolvimento
de um novo produto é um trabaho de equipe, envolvendo pessoas de diferentes
departamentos. O trabalho € minucioso e sistematizado numa série de passos seqlenciais.



A necessidade do consumidor € sempre o ponto de partida para a elaboragdo de um novo
produto que, por suavez, estara totalmente voltado para esse eventual usuario.

4. MODELO DE APOIO AO PROJETO

Segundo Yang & Karpur (1997), a habilidade do fabricante em projetar e produzir um
produto, que atenda as expectativas do cliente durante um prazo esperado, com baixo custo e
tempo de desenvolvimento do produto também curto, é a chave para 0 sucesso no mercado de
hoje. E necessario investir em confiabilidade durante as fases de projeto e manufatura no
estagio de desenvolvimento de produto a fim de se evitar o custo da ndo qualidade, que é
maior e mais dificil de mensurar.

FASE 1
Preparacéo

v

> FASE 2 Identificar os Dados
do feed back de Campo

FASE 3 Identificar as Causas
(Andlise dos dados)

Foi Causade

Registro em Sim Proieto?
Banco de Dados
Identificar a Desgaste FASE 4 ‘
Causa Natural ~~Jp  Desenvolver Agho Corretiva  [«—
H p/ Reduzir a Reincidéncia.
Intervencéo da : *
Assisténcia Foi C. g EASE 4
Técnicapara OAD?;?) e FASE5
Manuten¢éo ) Avaliar Viahilidade T/F/F
A i .......... : o
Proposta
Causas néo Relacionadas a Projetos: Vi g,e,?
- Erros de Testes; .
- Erros de Manufatura; Sim
- Erros do Sistema Distribuicao;
- Errosde Uso do Consumidor. FASE 6
¢ Confirmar os Resultados
Verificar aViabilidadede | . Ndo Sim
Caorrinir aFalha Produto Novo?
A 4
FASE 7 FASE 7
Implantar Agdes Implantar
Corretivas em Acdes
Produtos Corretivas em
Existentes Novos Projetos
Satisfaz o

Consumidor?

Fig.4.2 — Fluxo do Modelo de Suporte ao Projeto. FASE 8 - Validar




Por meio da figura 4.2, sGo mostradas as etapas do modelo proposto que se define como
MSP (Modelo de Suporte ao Projeto), e sua denominagdo estd baseada em solugdes de campo
para produtos em funcéo do fato de que, a grande maioria dos problemas, existentes, em
produtos ocorre quando os produtos estéo em uso Nno campo.

O MSP foi desenvolvido com base nas seguintes etapas. 1-Preparacédo; 2-ldentificar os
dados de campo; 3-ldentificar as causas das falhas; 4-Desenvolver agbes corretivas (proposta
de projeto); 5-Confirmar os resultados,; 6-Executar a agdo corretiva (alteracéo do projeto); 7-
Implantar em campo; e 8-Validar a solugéo.
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Fig. 4.3 - Integragcdo do QFD, FTA e FMECA. (adaptado de Yang & Kapur, 1997)

> Especificacdo melhorada de confiabilidade } 50

A proposta do MSP é que, em desenvolvimentos de novos produtos, haja uma énfase na
confiabilidade. Através da experiéncia adquirida no passado em produtos de linha,
semel hantes, utiliza-se 0 seu histérico dos dados de campo.



Muitas informagdes sGo necessérias para correcdo de determinados problemas de campo. O
dados de feed back de campo devem ser utilizados, quando possivel, como dados de entrada
para novos projetos.

O éxito de um produto é atender as expectativas do cliente. Por se tratar, 0 QFD, de uma
ferramenta que auxilia a traduzir estas expectativas, 0 seu uso pode torna-se indispensavel em
um novo projeto. Mas a confiabilidade de um produto € adquirida através da robustez dos
projetos. Por estes aspectos, a idéia de integrar 0 QFD ao projeto robusto, na fase inicial de
um projeto, passa a ser uma proposta deste trabal ho.

A utilizagdo do QFD integrado ao Projeto Robusto implica em buscar as necessidades do
consumidor relacionadas a confiabilidade. Inicia-se a partir da medicdo da confiabilidade,
dirigida pelo cliente ou suas reclamages, e desenvolve-se a confiabilidade interna integrando
QFD e o projeto robusto, no estagio do projeto de produto.

O desdobramento da fungdo qualidade do desdobramento da funcéo da confiabilidade é
definida como sendo o desdobramento da qualidade através do desdobramento das fungdes da
gualidade.

Segundo Yang & Kapur (1997), este processo foi bem documentado e muitas estratégias e
estudos de caso bem sucedidos, est&o disponiveis. Entretanto, a traducdo e o desdobramento
das exigéncias da confiabilidade, da voz do cliente, até as especificagdes melhoradas de
projeto de confiabilidade, ndo sdo definidas claramente ou padronizadas. Uma das
dificuldades em aplicar QFD na confiabilidade é que o problema da confiabilidade nédo é
idéntico ao problema da qualidade. A confiabilidade trata das falhas. Em todo o esforco da
melhoria da confiabilidade, a andlise da falha é uma parte indispensavel da atividade de
projeto.

A figura 4.3 € uma adaptacdo do estudo de Yang & Kapur (1997), apresentado no
Simpésio Internacional de Confiabilidade e Manutenibilidade (RAMS, Reliability and
Maintainability Symposium) e estabel ece os passos a seguir:

Primeiro Passo — Desdobramento do Sistema. O novo conceito de produto é desdobrado
em sistemas e, a partir dai, os sistemas sao desdobrados em componentes. Por exemplo, um
automével pode ser desdobrado: em sistema elétrico, estrutural, mecéanico, etc. Em seguida
pode-se desdobrar o sistema estrutural: em chassi, coluna, lataria, porta-malas, etc.

Aqui se esta considerando projetos por evolugdo, ou sgja, para 0s quais a base do sistema
ndo é muito aterada e, portanto, jA se sabe basicamente com quais componentes sao
formados.

Ja para os casos de produtos por inovagdo, dos quais ndo se sabe quais componentes 0s
compdem antes do projeto, este modelo ndo é proposto.

Segundo Passo — Filtro Funcional. Em um QFD tradicional, avoz de cliente é alimentada
na casa da qualidade (HOQ, House of Quality) como exigéncias funcionais. Na HOQ, estas
exigéncias funcionais sdo transformadas em especificagdes da engenharia.

Terceiro Passo - Filtro da confiabilidade. PropGe obter os dados de entrada dos clientes
sobre suas exigéncias percebidas da confiabilidade ou modalidades de falha percebidas, com
seu grau de prioridade. Esse passo, quando necessario, € elaborado através do auxilio de uma
FTA.

Quarto passo - FMECA. A voz do cliente é alimentada entdo em uma tabela do FMECA
e, apartir destas informagdes, um FMECA é conduzido.

Quinto passo — Especificacdo Melhorada da Confiabilidade. Os resultados do FMECA
sd0 entdo alimentados na matriz do projeto melhorado de confiabilidade. Nesta matriz, o
efeito de cada modalidade de falha é mapeado para as especificacbes de engenharia
correspondentes, para entdo, resultar em uma especificacdo melhorada de confiabilidade.



5. VALIDACAO

Para a validagdo do Método, foi extraido, da empresa pesquisada descrita anteriormente,
um caso considerado problema em refrigeradores. Tal validacéo foi realizada aplicando-se 0
modelo Proposto, apresentado nas figuras 4.2 e 4.3 respectivamente, nas seguintes situagoes
de projetos:

- Emumaalteracdo de projeto para a corregdo de um problema identificado no campo;
- Nasimulagdo de um desenvolvimento de um novo componente em um novo projeto
gue visa a correcao de um problema existente em um produto de linha.

A seguir serdo mostradas as fases do MSP com seus objetivos, meios para a obtencéo
destes objetivos e resultados esperados. N&o serdo apresentados neste artigo os resultados
obtidos da validagdo do modelo na empresa pesquisada, pois a idéia € apresentar a

estruturagdo de cada fase percorrida. A tabela 5.1 apresenta as fases de aplicacéo do MSP.

Tab. 5.1
FASE OBJETIVO O QUE COMO RESULTADOS
FASE 1 - Preparagéo | Estabelecer umainfra- - Définir Objetivos; - Desdobrando Metas; - Objetivos definidos;
estruturaparaaaplicacdo | - Formar equipe; - Elaborando reunifes de - Equipe formada,
do MSP - Comunicar éreas formag8o de equipes; - Comunicagao efetuada.
FASE 2 — Identificar | O objetivo destafase é - Identificagdo dos - Identificando problema - Dados sobre as ndo
os dados de feed identificar os dados de dados do feed back reclamado; conformidades do
back de campo campo relacionados aos de campo - Identificando problema produto encontradas

problemas definidos
€omo meta

constatado;

Identificando condicdes de

contorno;

- Analisando indices de
confiabilidade.

durante o seu uso no
campo.

FASE 3—
Identificacéo das
causas

Esta fase objetiva
promover o
levantamento das causas
dos problemas estudados
e sua triagem, separando
as causas relacionadas a
projeto de outras causas.

Identificacéo das
causas

Aplicando brainstorming;
- Criando diagramas
causa/efeito;

Utilizando FTA;
Selecionar aternativas,
Definindo as causas.

- Causas identificadas
- Selecionar causas de
projeto

FASE 4 —Acéo
Corretiva (Proposta
de projeto)

Criar proposta de solucéo
de projeto afim de
solucionar o problema.

Acéo Corretiva
(Proposta de
projeto)

- Plangiando aacdo (5W e 1H);

- Executando acéo.

Proposta elaborada.

FASE 5 - Avaliacéo
da Viabilidade
Técnica, Econbmica
e Financeira.

Umavez desenvolvidaa
proposta de projeto, uma
triagem é feita
considerando os aspectos
técnicos, econdmicos e
financeiros, afim de
avaliar aviabilidade
destes aspectos.

Avaliar Viabilidade
Técnica, Econbmica
e Financeira.

- Analisando Criticamente
aspectos de fabricagéo,
assisténcia técnica, custos e
investimentos.

Viabilidade Técnica,
Econdmica e Financeira,
elaboradas.

FASE 6 -
Confirmag&o dos
Resultados

A confirmacado da
solugdo se da por meio
da execucdo de
protétipos, testes
laboratoriais e/ou de
campo. Nesta etapa, um
importante fator parao
desenvolvimento da
confiabilidade, é
assegurar umaalta
probabilidade de detectar
todos os problemas
potenciais.

Confirmag&o dos
resultados

- Gerenciando os testes de
confiabilidade

Resultados Confirmados

FASE 7 -
Implantagdo da
Acéo Corretiva
(Alteragdo do
Projeto ou Projeto
Novo)

A implantacdo de uma
acdo corretiva pode ser
em um produto de linha
ou em novos projetos. O
objetivo destafase &
implantar no campo, a
alternativa escolhida
como solugéo de projeto
de produto de linha, ou
produto novo.

Implantagdo da
ateracdo de
produto, ou produto
novo, no campo.

- Plangiando implantagéo do
produto ( 5W 1H);

- Informando o usuério e
assisténciatécnica..

- Produto implantado em
campo (treinamento,
comunicagdo e suporte).




Esta fase representaa - Validagéo. - Acompanhando sua - Feed back concluido;
FASE 8: Validacso confirmagéo real de performance. - Validagdo concluida.
campo. Trata-se do novo -

feed back de campo que
avaliara todas fases
anteriores.

6. CONCLUSAO E CONSIDERACOES FINAIS

Neste trabalho, no qual buscou-se atender aos objetivos iniciais, procurou-se considerar
todos os aspectos relativos ao problema levantado. Esta busca resultou na criagdo do Modelo
de Suporte ao Projeto (MSP). A seguir, serdo abordados os seus pontos considerados fortes e
fracos.

Pontos do M SP, considerados fortes:

- Promove a utilizagdo da FTA, como auxilio gréfico, bem como a sua atualizagdo durante a
aplicacdo do método. Em uma eventual atualizagdo da FTA, quando criada para um evento
de topo especifico, todas as possiveis falhas existentes no sistema podem néo ter sido
visualizadas por se tratar, na sua criagdo, de uma visualizagéo tedrica. Quando do seu uso,
para auxilio gréfico & mudancas necessérias de projeto, é possivel que se encontrem novas
falhas inicialmente ndo imaginadas. Trata-se neste caso, de uma oportunidade de se
atualizé-la, tornando-a mais completa;

- Orienta a equipe de trabalho arealizar uma investigagdo nos relatorios de desenvolvimento
de componentes, a fim de compara-los com os dados extraidos de campo;

- Recomenda a utilizagdo de evidéncia fisica. O uso de evidéncias fisicas de falhas, dos
componentes trocados por terem sido considerados falhos, mostrou a sua importancia.
Através dela foi possivel identificar a causa do problema com maior rapidez. Nem sempre
€ possivel obter evidéncias fisicas das falhas ou do seu diagnéstico, e quando é possivel
obté-las, corre-se 0 risco de mascarar as reais causas de falhas. Este fato reforca a
necessidade de se estruturar o nivel de coleta de dados e de componentes trocados de
campo, Nas empresas;

- A redizagdo do calculo da confiabilidade, de componentes ou sistemas, permite uma
visualizagdo da confiabilidade do evento de topo da FTA, bem como auxilia na tomada de
decisdes. Os céculos de alguns indices de confiabilidade, feitos na aplicagdo do modelo,
devem servir de item de controle de confiabilidade dos produtos, bem como auxiliar na
tomada de decisdes no que se refere a andlise de viabilidade técnica, econbmica e
financeira;

- Apesar de estar focado somente a area de projeto, o nivel de investigagdo, para a
identificagdo dos dados de feed back de campo, auxilia as demais areas.

Pontos do M SP, considerados fracos:

- O modeo é focado apenas em projeto. Embora a figura 5.2 apresente um fluxo de trabalho
direcionado a projetos, é necess&rio que se fagca um fluxo contemplando todas as outras
etapas do processo de desenvolvimento de um produto, tais como processos de manufatura
e sistemas logisticos, por exemplo. Quando ocorre uma falha, prevista ou ndo, a mesma
deve ser tratada e resolvida, pois um programa de confiabilidade contempla todas as fases
de desenvolvimento de um produto;

- Exige uma estrutura de recursos humanos nédo sd da empresa, mas também fora dela, afim
de obter uma estrutura de dados confidvel. A etapa de identificacdo de dados do feed back
de campo da figura 5.2, apresenta cinco passos importantes, ndo apresentados agui, para
proporcionar uma investigacdo confiavel. Entretanto, parte-se da premissa de que o sistema
de coleta de dados sgja confiavel e que informagdes, como as condi¢des de contorno, sgjam
efetivamente investigadas para auxiliar atomada de ac&o corretiva. Os dados de campo n&o
sd0 sempre reunidos para 0 propoOsito de anadlises estatisticas, e sdo freqlentemente




incompletos, de alguma forma. Portanto, se uma empresa ndo tiver um nivel de coleta de
dados estruturado e confiavel, inviabilizara a aplicacéo do modelo proposto neste trabal ho.
Na empresa pesquisada, o sistema de coleta de dados (figura 3.5) permitiu que se
levantassem os dados principais. Entretanto, sO possibilitou a aplicagdo do modelo por
meio: da obtengdo de evidéncias fisicas, visitas aos clientes e visitas as assisténcias
técnicas para a obtencéo de dados mais detal hados;

Faz 0 uso, para novos projetos, apenas da primeira matriz do QFD. Faz-se necessario
abordar a importancia da aplicagdo completa do QFD em um novo projeto, por meio da
criacdo das demais matrizes da qualidade, contemplando todo o programa da
confiabilidade;

E limitado, para novos projetos, a projetos por evolugdo nos quais ja se sabe quais serdo 0s
sistemas e a maioria dos componentes antes do projeto ser iniciado. O que ndo seria
possivel em um projeto por inovagdo, no qual Ndo se sabe quais SG0 0s componentes antes
de projeté-los.

Para a aplicacdo do modelo nas empresas, se fazem necessérias a gumas consideragdes:

Os conceitos e utilizagdo das ferramentas QFD, FTA, e FMECA devem estar
fundamentados na empresa. O modelo proposto, na aplicagdo em produtos novos, se baseia
no uso das ferramentas QFD, FTA e FMECA, pois as utiliza como um auxilio gréfico a
fim de ordenar o raciocinio para a andlise das falhas visando corrigi-las. Portanto, 0 uso
destas ferramentas, especialmente em novos projetos, € uma premissa para aplicacéo deste
modelo;

O tamanho da empresa é considerado um fator importante. Uma estrutura maior pode
tornar a aplicagdo do MSP mais dificil, pois, normamente, j& tem seus procedimentos e
cultura, enraizados, e maior nimero de pessoas envolvidas. Portanto, nestes casos, 0
comprometimento por parte da ata administracdo, € um fator de grande relevancia para
tornar possivel a aplicagdo do MSP;

Devido as caracteristicas do modelo, ha a necessidade da utilizagdo das ferramentas do
QFD, FTA e FMECA. Paratornar esta utilizagdo adequada, demanda-se recursos humanos
dedicados;

Ter claro 0 conhecimento de que o Modelo é direcionado ao projeto. A solugdo de
problemas de campo, normalmente envolve outras &reas da empresa, tais como processos
de manufatura e sistema logistico, entre outros.

Portanto, apesar da aplicagdo do modelo, ndo ter sido executada totalmente, considerou-se

gue os objetivos propostos tenham sido atingidos, pois:

Foi criado um fluxo de trabalho a fim de orientar as atividades do M SP,

A interpretacdo dos dados pode ser considerada mais confidvel em fungdo dos
guestionamentos entre defeitos reclamados e constatados, da necessidade de se adquirir as
informactes relativas as condigdes de contorno do problema e da maior importancia da
avaliagdo das evidéncias fisicas,

O uso de ferramentas da qualidade como FTA, FMECA e QDF, foi premissa deste
trabal ho;

A comparacdo dos resultados de campo com os de laboratérios, foram executadas como
base de andlise dos dados para a identificacdo das causa do problema.
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