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RESUMO

A evolugédo do homem, as novas tecnologias, 0 mundo moderno e a concorréncia
no mercado fez com que as empresas buscassem alternativas para se tornar mais
competitivas. Como consequéncia disso, percebeu-se que os fornecedores podem
contribuir para esta competitividade. Devido a isso, esta ocorrendo uma transformacéo
na relacdo cliente-fornecedor com o objetivo de estreitar essa relagdo e buscar
qualidade na origem desde o fornecedor e ndo apenas na empresa fabricante. O tema
abordado mostra como o processo de producdo de autopecas teve uma nova
estruturacdo, devido ao nivel mundial implantando principalmente pelas montadoras,
como o processo de contratacdo de fornecedores é realizado e como 0 mercado exige
capacitacdo tecnoldgica e uma grande estrutura de producdo. Como é feita a selecdo e
quais critérios de qualificacdo e certificados técnicos sdo usados para contratar
operados de autopecas. Contudo esse assunto ainda ndo € conhecido por um grande
nimero de pessoas, porém as montadoras cada vez mais terceirizam a producdo de
suas pecas, mais tem altas exigéncias e controles de qualidade muito rigorosos, tendo
as empresas contratadas se normalizar dentro dos padrdes de producgéo. Esse trabalho
tenta mostrar esse tipo de servico e provocar maior interesse com relacdo a esse
assunto, levando em consideragdo o alto indice de terceirizagdo das empresas
montadoras e também o alto indice de empresas que oferecem esse tipo de servico,
conseguindo elas atingir os padrfes e grau de satisfacdo que as empresas montadores
exigem.

Palavra Chave: QUALIFICACAO; OPERADOR; MONTADORAS;
TERCEIRIZACAO DE SERVICO.



ABSTRACT

The evolution of man , new technologies , the modern world and competition in
the market has meant that companies seek alternatives to become more competitive.
As a result , it was noted that suppliers can contribute to this competitiveness .
Because of this, is experiencing a transformation in customer -supplier relationship in
order to strengthen this relationship and seek quality at source from the supplier, not
simply the manufacturing company . The topic shows how the auto parts production
process had a new structure due to the worldwide deploying mainly by automakers , as
the process of contracting suppliers is conducted and how the market requires
technological capability and a large production structure. How is the selection and
what qualification criteria and technical certificates are used to hire operated auto parts
. However this issue is not yet known by a lot of people , but automakers increasingly
outsource the production of its parts, has more stringent requirements and very strict
quality controls , and the contractors normalize within production standards. This
work tries to show this type of service and cause greater interest in relation to this
matter , considering the high rate of outsourcing companies and automakers also the
high number of companies that offer this type of service , they managed to meet the
standards and degree satisfaction that the assemblers companies require .

Word Key: QUALIFICATION ; OPERATOR ; MANUFACTURER
AND SERVICE OUTSOURCING.
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1- INTRODUCAO

A evolucdo dos processos de producdo, o aumento de sistemas de comunicacao,
controle e competicdo por mercado induziram grandes mudancas de forma notaveis na forma
de produzir e gerenciar os negécios. A determinacdo de criar valor para os clientes fez com
que a producdo das grandes empresas mudasse de “empurrada pela empresa” para a produgao
“puxada pelo cliente”, este é conhecido como Just in time; as empresas visando diminuir seus
custos e gerar valor para seus clientes perceberam uma grande vantagem promovendo a
terceirizacdo de alguns servicos, desta forma enxugando suas linhas e estabelecendo com seus
os fornecedores verdadeiras e longas parcerias. Tais empresas concentram-se em suas
competéncias principais e essenciais e terceirizam as atividades de apoio, com base nesse
cenario as operacOes de logistica deixam de ser consideradas como apenas uma atividade
comum e passam a serem consideradas atividades estratégicas e de grande diferencial para a
empresa.

A industria automotiva, devido a sua alta competitividade é um grande exemplo de
segmento de empresa que estd desenvolvendo a terceirizacdo de servi¢co de producdo e
também logistico. Segundo SALERNO et al (1998), “ a logistica do processo ¢ um elemento
fundamental, com peso cada vez maior na determinacdo de novas configuracdes de
relacionamentos entre as empresas do setor”.

Com as transformacdes de mercado as industrias automotiva passaram a se dedicar em
suas atividades principais , de acordo com ROBLES (2001), as montadoras passaram a
concentrar seus esforcos em sua competéncia principal, mudando os critérios de se fazer todo
0 processo dentro e buscar recursos fora, primeiro com relagdo as pecas e componentes, e
depois nas questbes de suprimentos e de distribuigéo , tais servigos associados ao setor de
logistica. No entanto para adotar a pratica de terceirizagdo, foram criados critérios de
qualidade voltados aos fornecedores, afim de se criar uma solida parceria , tornando-os
participantes do processo produtivo.

Para garantir a qualidade nos fornecedores contratados foi criado um processo de
avaliacdo definido pela prépria empresa que esta contratando 0s servigos, este processo é
importante, pois cada vez mais é imprescindivel identificar qualquer tipo de problema antes
que cheguem a linha de producéo, ou seja, € preciso garantir a qualidade do produto desde sua
origem, por isso as empresas fornecedoras precisam cada vez mais serem pro-ativas e se

sentirem importantes dentro no processo produtivo, desta forma é muito importante o
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processo integrado, onde tanto fornecedor quanto a empresa pensam juntos como se fossem
apenas um, afim de alcancar os mesmo objetivos, gerando assim menores custos, mais valor

para o cliente e se tornando competitivo no mercado.
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2 - REVISAO DA LITERATURA

2.1 TerceirizagOes de Servigos

Terceirizar refere-se a acdo de transferir para terceiros responsabilidade por
atividades que até entdo costumavam ser desempenhadas internamente. (MALTZ e ELLRAM
apud FRANCO, 2005, p.26).

Segundo Lima (2004, p.25) a terceirizacdo € um processo de gestdo pelo qual
algumas atividades sao repassadas para terceiros, com o0s quais se estabelece uma relacédo de
parceria, ficando a empresa concentrada apenas em tarefas essencialmente ligadas ao negécio
que atua.

Ha diversos fatores que levam uma empresa a terceirizar suas atividades, que pode ser
desde a reducdo de custos até a aquisicdo de maior flexibilidade nas operacdes e a expansao
do mercado. H& também circunstancias em que em que a terceirizacdo das atividades
logisticas é 0 meio para aprimorar as tecnologias de informaces utilizadas. (WANKE, 2004).

A terceirizacdo se consolidou em diversos setores caracterizados por
transformacgbes organizacionais. Seu foco sdo atividades de suporte consideradas ndo
fundamentais e que respondem aproximadamente por 75% nas empresas (VIVALDINI,
PIRES, 2010).

Portanto entende-se que terceirizacdo é processo de contratar fornecedores qualificados
para atender as atividades que ndo sdo primordiais no processo, ficando assim a empresa

focada em suas atividades principais.

2.2 TerceirizacOes na Logistica

A terceirizacdo estimulou o surgimento e o desenvolvimento dos prestadores de
servigos logisticos, seguindo a tendéncia das empresas se concentrarem em suas competéncias
essenciais e principais.Segundo FLEURY (1999), de acordo com as caracteristicas da
empresa, a desverticalizacdo pode ser uma boa solucdo para a melhoria do atendimento ao
cliente, muitas vezes, se gerar aumento de custo, e a demanda por este tipo de servigco de
empresa especialista aumentou.

O prestador de servigos logisticos permite que as empresas obtenham vantagens
competitivas em reducdo de investimentos em ativos, maior flexibilidade operacional e foco

nas suas principais competéncias, conforme SCHMITT (2002).



14

Os motivos para terceirizar entretanto, sdo diferentes para cada setor e sdo apresentados
no Gréfico 1.

Motivos para a Terceirizacao

Reduzr custos 181%

Trazer malor eficléncla na execugéo das atividades operaclonals 173%

Aumentar os nivels de servicos loglsticos 173%

Focarno core business 173%

Reduzlr o Investimento em ativos 172%

Adaquirlr malor flexibllidade nas o peractes loglsticas ] 66%

Reallzar servigos especlalizados de malor valor agregado 156%

Trazer malor know-how para geragéo de novas solugtes loglsticas ] 53%

Aumentar o controle das atlvidades loglsticas 146%

Melhorar as tecnologlas de Informagéo utllizadas 143%

Expandir mercados 143%

GRAFICO 1 — Motivos para Terceirizar. Fonte ILOS COPPEAD — PTLB, 2010.

2.2.1 Critérios para Contratar Operador Logistico

Segundo Fleury et. al. (2006), frequentemente no Brasil, o processo de selecéo de
OPL ¢ inadequado, principalmente devido a informalidade da avalia¢cdo dos candidatos e a
miopia do principal executivo, que a considera uma decisdo operacional ao invés de
estratégica. Oliveira Neto (2008) é enfatico ao afirmar que a empresa contratante deve ter em
mente que o objetivo desse processo decisorio é selecionar a melhor alternativa de OPL, de
acordo com as suas caracteristicas e necessidades. Assim é de suma importancia identificar
os critérios e subcritérios relevantes para a selecdo de um OPL. A definigdo de critérios e
subcritérios € especifica do processo decisorio de cada empresa.

Luna (2007) propGe uma anélise criteriosa nos custos de transacdo, que consistem
nos custos decorrentes das trocas contratuais de bens e servigos entre firmas, analise que
inclui a identificacdo de possiveis candidatos no mercado, a contratagdo propriamente dita e 0
acompanhamento do desempenho. Segundo Abrahdo e Soares (2006), apds a decisdo de

terceirizar, é preciso investir tempo em definir a estratégia de terceirizacao.
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2.3 INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA

A inddstria automobilistica é considerada uma das mais importantes atividades
industriais do mundo moderno, ndo somente se tomando o seu volume anual de producéo
(WOMACK;JONE;ROSS, 1992), mas também pela relevancia de seus produtos para a vida
diaria do homem.

A importancia dessa inddstria € ainda maior quando associadas as inovacdes
tecnoldgicas e produtivas difundidas a partir do seu desenvolvimento, na medida que a
estrutura de organizacdo adotada por esta industria serviu de modelo para muitas outra
inddstrias.

Uma das principais inovacfes do sistema de producdo enxuta, fundamental para esta
nova dinamica produtiva, foi a integracdo dos fornecedores de autopecas aos fabricantes de
veiculos, através da formacdo de uma cadeia de suprimentos baseada no compartilhamento de
responsabilidade e colaboracdo mitua (WOMACK;JONES;R0SS,1992)

A concentracdo das operacdes das empresas de topo da cadeia de producdo no
montagem de produto final, desfazendo-se dos processos associados ao projeto e fabricacdo
de componentes que sdo incorporados as operacGes das empresas que identificam nestas
atividades a oportunidade de ofertar produtos com arquitetura mais interdependente e
modular, permite as empresas competir por conveniéncia, customizacdo, preco e flexibilidade,
que sdo os fatores determinantes para a vantagem competitiva das empresas que atuam nos
mercados fragmentados (CHRISTENSEN;RAYNOR;VERLINDEN, 2002)

2.3.1 Escolha de Fornecedores

A escolha adequada de um fornecedor pode produzir resultados positivos no sistema, de
suprimentos enquanto que uma escolha ruim certamente trard problemas ndo somente para
uma &rea especifica da empresa, mas também para outras fungdes envolvidas nesta deciséo
impactando diretamente na lucratividade da empresa. A selecdo de fornecedores inadequadas
aos propositos estratégicos das organizagdes pode resultar na necessidade de futura
substituicdo o que implica em custos para a companhia (FURTADO, 2005).

Carvalho e Costa (2001) definem que a classificacdo de fornecedores é feita, na maioria
das vezes, de forma intuitiva. Esta classificacdo tem por objetivo estabelecer um “ranking” de
fornecedores em relacéo aos produtos que vendem a empresa. O critério preco ndo € o Unico

fator importante na determinacéo dos lotes de compras. As vezes é preferivel comprar a um
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preco maior de um fornecedor que possui melhor qualidade e/ou pontualidade na entrega de
seus produtos ou mesmo que tenha firmado um contrato de parceria com a empresa. Assim 0S
critérios para o ranqueamento dos fornecedores sdo trés: Qualidade, Pontualidade no
Fornecimento e Parceria.

Essas praticas, baseada na valorizacdo das parcerias nas relagbes de fornecimento,
buscam a eficiéncia operacional da cadeia produtiva como um todo, através de um maior
alinhamento e integracao estratégicos e do estabelecimento de um relacionamento de longo
prazo entres empresas pertencentes a cadeia produtiva (EULALIA; BREMER; PIRES, 2000).

2.4 PRODUCAO ENXUTA

A producdo enxuta surgiu no Japdo, no inicio da década de 50, como uma proposta de
melhoria do ciclo de producgdo de automdveis (WOMACK et al., 1992). A familia proprietaria
da Toyota buscava melhorias no desempenho de suas fabricas, recorrendo a suporte técnico
da Ford, nos Estados Unidos, que por sua vez, fundamentava o0 modo de producdo nos
conceitos estabelecidos pela Administracdo Cientifica. Porém, a percep¢do dos japoneses
relativamente a aplicacdo direta dos preceitos da Administracdo Cientifica era de que a
Toyota ndo poderia seguir a risca 0 modelo produtivo da Ford, ja que a empresa japonesa era
de pequeno porte, requerendo, por isso, solugdes mais eficientes e menos dispendiosas, desta
forma, as adaptacdes foram ocorrendo no sentindo de associar 0s conceitos estabelecidos pela
Ford as reais necessidades da Toyota (MAXIMIANO,2008).

Como consequéncia das necessidade de melhorias na Toyota, a empresa passou a
direcionar seus objetivos com fundamentos em trés pilares: Produtividade, Qualidade e
Participagdo. A produtividade visava obter melhores resultados com relagédo ao desempenho
dos empregados, A qualidade pretendia gerar produtos confidveis com relacdo a atender as
necessidades dos possiveis clientes e dar-lhe seguranca nas aquisi¢cbes. A participacdo
buscava integrar os empregados ao planejamento das rotinas de trabalho e a busca por
melhorias continuas (SHINGO,1996).

Na pratica, as principais caracteristica da Producdo Enxuta fundamentaram-se em
eliminar os desperdicios, a partir da reducdo de custos associada a aplicacdo de técnicas de
racionalizacdo do trabalho através do melhoramento continuo, estabelecimento de produgdo
através de pedido, a partir da projecdo de vendas reais e ndo especulativas;ou seja, produzir o

que realmente é necessario, evitando estoques (SHINGO,1996).
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2.4.1 Principios do STP

De acordo com Womack e Jones (1998), cinco principios bésicos possibilitam o
entendimento dos processos produtivos nas organizagoes.

Valor é um conceito relacionado a um produto especifico que atende as necessidades do
cliente final a um preco especifico em um momento especifico. O valor é estabelecido pelo
cliente final. Para a Producdo Enxuta, ndo atender a necessidade de valor do cliente € uma
perda.

Cadeia de valor esta relacionado a percepcdo do conjunto de atividades envolvidas na
criacdo e fabricacdo de determinado produto. O objetivo é contextualizar o produto no ciclo
produtivo, caracterizando as etapas de importancia que agreguem valor ao produto, assim
como perceber possiveis inconsisténcia que ndo agreguem valor ao produto.

Fluxo é toda acdo necessaria para fazer passar um produto por todos os caminhos
relacionados a producdo (ROTHER; SHOOK, 1998). A etapa consiste em fazer com que 0s
passos definidos na cadeia de valor tenham seu funcionamento normal. O produto deve ser
visto em seu fluxo natural, fugindo a visédo tradicional de que passa por divisdes hierarquicas
da empresa e a elas esteja subordinado. Essa divisdo aponta um fluxo de dois eixos. O fluxo
consiste em uma rede funcional dindmica de processos e operacGes que se interseccionam
perpendicularmente e nos quais as operacfes sdo simplesmente meios para atingir
determinados fins (ANTUNES, 1995). Para que se possa realizar melhorias em um processo,
deve-se distinguir o fluxo de processos do fluxo de operacGes e analisd-los separadamente
(SHINGO,1996).

Producdo Puxada consiste na capacidade na capacidade adquirida pela empresa em
projetar, programar e fabricar exatamente o que o cliente quer e quando o cliente quer
(WOMACK; JONES,1998). Na pratica, a producdo puxada caracteriza-se por iniciar a partir
de um pedido do cliente. E o cliente que determina o fluxo de producfo. A producio puxada
ocorre ap6s o atendimento dos principios de valor, cadeia de valor e fluxo
(WOMACK;JONES, 1998).

Perfeicdo relaciona-se a obter o melhor resultado possivel (sem erros) na elaboracédo de
um produto. A medida que o0s conceitos anteriores comecam a ser difundidos e
implementados nas organizacdes, verifica-se um ciclo infinito de melhorias, ao mesmo tempo

em que se oferece um produto que se aproxima ainda mais do que o cliente necessita e deseja.
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Por isso, para buscar o estagio de perfeicdo, os fluxos de processos e operagdes devem estar
ajustados as necessidades do cliente (WOMACK;JONES, 1998).

/\
5>

AMelhor Qualidade - O Menor Custo - O Tempo de Entrega Mais Curto
A Melhor Seguranca - Moral Elevada
o fluxo de | lugao eliminando desperdicios

PESSOAS E TIMES DE TRABALHO

_'JM TINIE_ *Seleciio *Planeje Melhor mas | JIDOKA
A Pecacertana Aja Rapido
*Metas Clomuns N Em focoa Qualidade-
quantidade certa Multitunciona lidade e e
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: - Lider de Time
*Planejamento do +Paradas Automaticas
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Gestao Visual - 5S - TPM - QCO
e —

Figura 1- O Sistema Toyota de Producao
Fonte: Adaptado de LIKER (2005, p. 51)

2.5 FERRAMENTE DE QUALIDADE FMEA

2.5.1 FMEA (failure mode and effect analysis)

FMEA, do inglés failure mode and effect analysis, € uma ferramenta usada para
aumentar a confiabilidade de um certo produto durante a fase de projeto ou processo
(HAMMET,2000). A ferramenta consiste basicamente em sistematizar um grupo de
atividades para detectar possiveis falhas e avaliar os efeitos das mesmas para o projeto ou
processo. A partir dessas possiveis falhas, identificam-se acfes a serem tomadas para eliminar
ou reduzir a probabilidade de que as mesmas ocorram. Essas acGes também podem objetivar
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aumentar a probabilidade de detecgdes dessas falhas, para que os produtos que apresentam
inconformidades ndo cheguem ao cliente.

Deste modo € obtida uma lista de possiveis falhas, organizadas por ordem do risco que
elas representam e com respectivas acfes a serem tomadas para mitiga-las. Essa lista auxilia
na escolha de projetos alternativos com alta confiabilidade durante as etapas iniciais da fase
de projeto. Assim garante-se que todas as possiveis falhas de um projeto ou processo sejam

considerados e suas probabilidades de ocorréncia minimizadas (quando se fizer necessario).

2.5.2 Tipos de FMEA

Geralmente é aceito que existem quatro tipos de FMEAs. As etapas e a maneira de
realizacBes de andlise sdo as mesmas, diferenciando-se principalmente quanto ao objetivo.
Desta maneira temos (HAMMET,2000):

FMEA de design: Sdo consideradas as falhas que poderdo ocorrer com o produto dentro
das especificacbes do projeto. O objetivo desta andlise é evitar falhas no produto ou no
processo decorrentes ao projeto.

FMEA de processos: Sdo considerados as falhas no planejamento e execucdo do
processo, ou seja, o objetivo desta analise € evitar falhas do processo, tendo como base as ndo
conformidades do produto com as especificacbes do projeto.

FMEA de sistema: S&o considerados sistemas e subsistemas nas fases conceituais e de
projeto. O objetivo desta analise é focalizar nos modos de falhas entre funcbes do sistema.
Sdo inclusas as interacdes entre sistemas e elementos dos sistemas.

FMEA de servico: Sdo analisados os servicos antes de eles atingirem o consumidor. E
usado para identificar tarefas criticas ou significativas para auxiliar a elaboracdo de planos de

controle. Ajudam a eliminar gargalos nos processos e tarefas.

2.5.3 Mecanismos do FMEA

Os mecanismos utilizados no FMEA séo relativamente simples. O método consiste
basicamente em identificar e dispor todos os modos de falhas em potencial em uma tabela que
facilitara a sua interpretagdo. Ap6s os modos de falha estiverem sido dispostos na tabela, eles
deverdo ser analisados e classificados em relacéo a trés aspectos: Severidade, detectabilidade

e probabilidade. Pela multiplicacdo desses trés indices, tem-se a disposi¢éo, os modos de falha
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ordenados de acordo com sua importancia (HAMMET,2000). Desta maneira, obtém- se uma

tabela que auxilia na tomada de decisdes de mudangas.

Idermfic aT
modos de falka
| Avaliax
ldemtificar [ Detectio
] Axaliar
Idemtificar |~ % Detecciin
Causas —
i Determimar
Avalisr Contrale & ’ Avaliar " et
Formas de Deteccso Deteccie 1
Deeterpuinag
Aches

Figura 2 — Roteiro de Implementacdo do FMEA (HAMMET,2000)

2.5.4 Quando utilizar o FMEA

Inicialmente o FMEA foi desenvolvido para ser usado na fase de projetos para evitar,
através de analise de falhas em potencial e propostas de acGes de melhoria, que ocorram
falhas nos projetos de produtos e processos. Porém ela pode ser usada ao longo do ciclo de
vida do produto para detectar possiveis falhas & medida que o sistema envelhece.

O FMEA também é utilizado em produtos que ja estdo em operacdo. Neste caso
busca-se achar a causa raiz das falhas do sistema para propor solucdes e melhorias. Assim,
diferentemente do FMEA realizado na fase de projetos, ndo é necessario prever possiveis
falhas, pois neste caso trabalha-se com falhas que ja estdo ocorrendo no sistema.

O FMEA traz a empresa um melhor conhecimento dos problemas nos produtos e
processos. O método gera uma forma sistematica de se hierarquizar informagdes sobre falhas
dos produtos e processos, estabelecendo-se, portanto, um sistema de prioridade de melhorias,
investimento, desenvolvimento, anélise teste e validacdo. A aplicacdo da ferramenta gera
arquivos que servem como uma referéncia para o futuro ao nivel das evolugdes possiveis, da
documentacao de erros do passado, do desenvolvimento de técnicas avangadas de projeto e do
incentivo para a necessidade constante de desenvolvimento, desta maneira sdo geradas acgoes
de melhorias no projeto do produto e processo, que devem ser devidamente monitoradas

(melhoria continua).
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Devido a documentacédo de risco e prevencdo de ocorréncia de falhas, o tempo e o
custo de desenvolvimento diminuem ao mesmo tempo a confiabilidade, qualidade e seguranga
do produto e processo aumentam. Esse método ajuda a empresa a manter sempre foco no
cliente, garantindo sua satisfacdo e seguranca, assim facilita a empresa a identificar
caracteristicas criticas para a qualidade. A andlise do FMEA pode ser um ponto inicial para
varios outros tipos de analise, por exemplo: analise de sistema de seguranca, anélise de
planejamento de manutencdo, planejamento da producdo, analise de nivel de reparos,
planejamento de testes, analise de apoio a logistica. (HAMMET,2000)

Pode-se observar entdo, que o FMEA pode ser um método iterativo, pois a medida que
sdo feitas analises adicionais, novas informac6es, que podem aumentar a precisao de método,
surgem, ha também o beneficio de incorporar dentro da organizacao a atitude de prevencéo de
falhas, a atitude de cooperacdo e trabalho em equipe.

Ap6s o inicio de sua aplicagdo, o FMEA deve transforma-se num documento vivo que
devera ser utilizado e revisto sempre que necessario, uma vez que ao longo do tempo mudam
os critérios de percepcdo de qualidade pelos clientes, mudam os fornecedores de componentes

e insumos, mudam as aplicacdes e uso do produto. (ROZENFELD et al.,2005)

2.6 1ISO TS 16949

A ISO/TS 16949 é uma especificacdo técnica que alinha as normas dos sistemas de
qualidade automotiva existentes dentro da industria automotiva global. Ela especifica os
requisitos do sistema da qualidade para projeto/desenvolvimento, producdo, instalacdo e
assisténcia técnica de produtos relacionados a industria automotiva.

A industria automotiva requer niveis de classe mundial para a qualidade de produto,
produtividade e competitividade, bem como para a melhoria continua. Para atingir esta meta
muitos fabricantes de veiculos insistem que seus fornecedores adotem as rigidas
especificacOes técnicas estabelecidas nessa norma de sistema de gestdo da qualidade.

A ISO/TS 16949 foi desenvolvida pela industria , International Automotive Task Force
(IATF), para incentivar a melhoria tanto na cadeia de fornecedores quanto no processo de
certificacdo, de fato, para a maioria dos principais fabricantes de veiculos, a certificacdo nessa
especificacdo é um requisito mandatorio para se fazer negdcio. A ISO/TS 16949 é relevante
para todos os tipos de companhias fornecedoras do setor automotivo, desde pequenos

fabricantes até grandes organiza¢6es com multiplas instalagcdes, multinacionais localizadas em
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qualquer parte do mundo, entretanto € aplicada somente para locais que existam producéo ou
servigos de pecas.

O objetivo da ISO/TS 1694, portanto € definir requisitos fundamentais de qualidade dos
fornecedores, internos ou externos, de pecas, Sservicos e materiais, proporcionando
melhoramento continuo e enfatizando a prevencdo de defeitos, a reducdo de variagao |,
diminuicdo de refugos e também reducgdo de custos, é direcionada para garantir a qualidade
mais alta possivel como o menor aumento de custos que ndo agregam valor ao produto,
homogeneizando os requisitos especificos das industrias automotivas e dividindo por toda a
cadeia produtiva a responsabilidade sobre a documentacdo e garantia da qualidade dos

produtos intermediarios e finais.

2.6.1 ISO/TS 16949 e FMEA

Atualmente o FMEA faz parte da lista de documentos exigidos pela norma ISSO/TS
16949, a norma especifica 0 FMEA como uma das praticas e dos documentos necessarios
para um fornecedor submeter uma peca ou produto a aprovacdo da montadora, no caso do
setor automobilistico. Este € um dos principais motivos pela ampla divulgacdo e difusdo dessa
ferramenta, tendo em vista a visibilidade e poder de difusdo de novos conhecimentos é

métodos adotados pela industria automobilistica.

2.7 OUTROS CRITERIOS DE AVALIACAO

Para garantir a satisfacdo total e garantia de qualidade, pode-se obervar alguns outros
critérios que as empresas levam em consideragdo na hora de se contratar um fornecer, é
preciso avaliar criteriosamente todos os pontos que implica essa operagdo, pois estdo

relacionadas diretamente em garantir a satisfacéo total para seu cliente.

2.7.1 Critérios de Custo

Este critério consiste em um conceito que visa auxiliar o processo de selecdo de
fornecedores, identificando o verdadeiro custo de um produto ou servi¢o e ndao apenas seu
preco. Além de preco, ele inclui os custos relacionados com o pedido, transporte, entrega

inspecdo, rejei¢Oes, atrasos, entre outros (ELLRAM,1995). Quando um fornecedor nao
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cumpre o que havia combinado em termos de entrega e qualidade, por exemplo, custos
adicionais sdo incorridos pelo comprador para corrigir essas falhas. O critério de custo
considera todos os custos associados com a aquisi¢do, uso e manutencdo de um produto ou
servico (ELLRAM,1993).

2.7.2 Critérios Financeiros

Os critérios financeiros podem ser subdivididos em duas categorias: desempenho
econdmico e estabilidade financeira. A anélise do desempenho econdmico reflete o passado
financeiro da empresa, o que pode ser feito através dos indices de liquidez, de atividades e de
rentabilidade. Os numeros do fornecedor em questdo sdo comparados com 0s de seus
concorrentes, buscando-se informagdes sobre variacdes no capital de giro e fluxo de caixa,

que também auxiliam n avaliacdo da forca competitiva da empresa. (BYRNE, 1992)

2.7.3 Critérios de cultura e estratégia organizacional

Esta categoria de critérios compreende varios fatores intangiveis e seria essencial
para 0 sucesso da relacdo, um dos fatores mais dificeis de serem avaliados, é a confiancga,
considerada fundamentalmente para que ocorra a troca de informacoes, riscos e recompensas
necessarias numa parceria. A expectativa futura e a estratégia de longo prazo também seria
essenciais neste processo, pois duas empresas com estratégias divergentes ndo conseguiriam
cumprir as obrigaces de um acordo de longo prazo. Em algum momento haveria um choque
e a relacdo terminaria. Outros fatores como estrutura do fornecedores e compatibilidade entre
os empregados de niveis equivalentes nas duas empresas também ndo deveriam ser ignorados,
porque grande parte do sucesso da relagdo dependeria da forma de trabalho e comunicacéo
dessas pessoas . Considera-se que o0 relacionamento entre 0s executivos principais das

empresas da o tom e a direcdo da parceria. (ELLRAM, 1991).

2.8 CONSORCIO MODULAR

O Consorcio Modular ¢ uma forma radical de outsourcing, constituindo-se na
transferéncia de diversas atividades, que, antes, faziam parte das atribui¢cbes da empresa |,
entre esta e seus fornecedores. Pode-se supor que, caso a experiéncia continue se mostrando

bem sucedida como parece ser, podera,no futuro, tornar-se um novo paradigma do modelo de
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organizagdo da producdo e da organizagdo do trabalho em diversos setores da economia
mundial

Os planos de fabricacdo envolvem em muitos casos 0 conceito de consércio modular.
Neste conceito diversos parceiros interagem de forma a executarem todas as operacdes
necessarias para a montagem de um produto. Como as opera¢des de montagem e controles
serdo executadas por empresas diferentes, com culturas diferentes, torna-se necessario
padronizar a especificacdo dos processos de fabricacao.

Consorcio modular ¢ uma forma extrema de condominio industrial em que os
fornecedores de subconjuntos se localizam no terreno da montadora. O consorcio modular foi
criado com o objetivo de transmitir aos fornecedores a responsabilidade pela montagem na
linha de producdo de todos os componentes dos produtos, conseguindo assim uma reducéo
nos custos e estoques. Ndo ha funcionarios da montadora na linha de montagem e 0s
investimentos neste setor sdo compartilhados entre montadora e fornecedores (modulistas).

Neste caso, modulistas e montadora convivem numa mesma planta. (BUTTON,2001)

2.8.1 Sistemas Modulares

A montadora é responsavel pelo planejamento do produto, marketing, vendas e pos-
vendas, desenvolvimento do produto e pela liberagdo final do produto e aprovacdo do
planejamento de sistemas de qualidade de cada médulo e da fabrica como um todo.Como
principais vantagens, o consorcio modular permite a redugdo nos custos de producdo e
investimentos. Diminui ainda os estoques e 0 tempo de produgdo, aumentando a eficiéncia e
produtividade, além de tornar mais flexivel a montagem. (BUTTON,2001)

A integracdo dos parceiros no processo produtivo permite o entendimento das
implicacdes de seus servicos no produto final, contribuindo com solugdes para a melhoria da
produtividade, reducéo de custos e aumento da qualidade. (BUTTON,2001)

O modelo modular entdo vai adiante da mera terceirizacédo, delegando a fornecedores a
responsabilidade pela engenharia e producdo de sub-montagens internas. Fornecedores
projetam um modulo, fazendo algumas de suas centenas de peca e terceirizando outras. Eles
estabelecem operagdes proximas ou mesmo dentro da operacdo da montadora e entregam
modulos de forma correta para montagem do produto final, onde funcionarios da empresa

montadora ou do proprio fornecedor de mddulos “parafusam-nos” formando o produto final.
(BUTTON,2001)



25

As relacbes entre comprador e fornecedor, nesse modelo, passam a apresentar as
seguintes caracteristicas:

- 0 alargamento da duracédo dos acordos entre firmas;
- uma nova reparticdo de tarefas entre os contratantes e fornecedores;

- intensificacdo de intercambio de informac6es tecnoldgicas e mercadoldgicas entre 0s
agentes;

- uma redugdo do numero dos fornecedores diretos;
- intensificacdo de praticas mais cooperativas e mais interativas.

Esta relagdo tem significado para o setor uma “cadeia totalmente integrada”. A
montadora e o0s seus fornecedores trabalham conjuntamente no desenvolvimento dos
produtos, na determinacdo dos precos (target) e no estabelecimento das suas taxas de reducao.
Assim, passam a ser observados novos arranjos produtivos que atribuem maior importancia a
proximidade e o surgimento de condominios industriais e consércios modulares.

Além disso, a introducdo da logica just-in-time (entre montadoras e fornecedores de
pecas — e, mais recentemente, também do just-in-sequence, torna a proximidade ainda mais
estratégica, visto que proporciona um relativo aumento da confiabilidade de entrega no tempo
e na sequencia correta).

O relacionamento entre os fornecedores e montadoras vem apresentando as seguintes
caracteristica:

- Reducdo do numero de componentes fabricados dentro das montadoras: As
montadoras vém se concentrando em desenho, montagem e distribuicdo. No entanto,
determinados componentes continuam a ser fabricados internamente, por envolverem uma
tecnologia estratégica ou terem uma logistica complicada.

- Consolidacdo de uma plataforma base para desenvolvimento: Envolve a reducdo do
nimero de plataformas e a sua utilizagdo em varios modelos das montadoras e suas
subsidiarias. Essa definicdo de plataforma e o compartilhamento por varios modelos s&o
aspectos muito relevantes para 0 setor de pecas, pois permitem ganhos de escala e
racionalizacéo de custo e tempo.

- Consolidacdo da base de primeira linha (first tier): A simplificacdo de compra € um
dos maiores beneficios buscados, 0o que se da pela identificacdo de fornecedores-chave e
envolve o estabelecimento de metas de reducdo de custos e o aumento de melhorias e de
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desenvolvimento. Os fornecedores envolvidos no desenvolvimento do produto sdo alocados
em centros especializados e devem estabelecer unidades em todos os lugares onde for
produzido aquele produto.

- Reducdo progressiva no nuimero de fornecedores: Os fornecedores tornaram-se
maiores em termos de escala, financeiro, geografico e do papel que assumem. Alguns
segmentos sdo dominados por poucos fornecedores, 0s quais, por sua vez, véem também
simplificado o seu processo de compras e reduzindo o nimero de empresas fornecedoras.

- Surgimento de megafornecedores: Em funcdo dessa transferéncia e da busca de
fornecimento de produtos de valor agregado cada vez mais elevado, verificam-se um conjunto
de outras empresas, buscando fornecer sistemas cada vez mais abrangentes.

- Politica de fornecedor Unico: Aplica-se aqueles produtos principais de um
determinado modelo, o qual deve prover desenho, engenharia, testes e acompanhar a
montadora nas diversas regides. Em geral, os contratos vigem pelo prazo da vida util do
produto, assim como pode haver um volume minimo necessario para possibilitar uma escala
de producéo globalmente competitiva. (BUTTON,2001)
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3 METODO

3.1 Pesquisa

Pode-se definir pesquisa como o procedimento racional e sistematico que tem como
objetivo proporcionar respostas aos problemas que sdo propostos. A pesquisa é requerida
qguando ndo se dispde de informagéo suficiente para responder ao problema, ou entdo quando
a informacdo disponivel se encontra em tal estado de desordem que ndo possa ser
adequadamente relacionada ao problema.

A pesquisa € desenvolvida mediante o concurso dos conhecimentos disponiveis e a
utilizacdo cuidadosa de métodos, técnicas e outros procedimentos cientificos. Na realidade, a
pesquisa desenvolve-se ao longo de um processo que envolve inumeras fases, desde a

adequada formulacédo do problema até a satisfatdria apresentacéo dos resultados. (GIL, 2002)

3.2 Método de Pesquisa Bibliografica

Esse trabalho usa uma ampla pesquisa bibliogréfica, explorando livros, revistas e
artigos. Segundo GIL (2002) a pesquisa bibliogréafica é desenvolvida com base em material ja
elaborado, constituido principalmente de livros e artigos cientificos. Embora em quase todos
o0s estudos seja exigido algum tipo de trabalho dessa natureza, ha pesquisas desenvolvidas
exclusivamente a partir de fontes bibliograficas. Boa parte dos estudos exploratérios pode ser
definida como pesquisas bibliograficas. As pesquisas sobre ideologias, bem como aquelas que
se propdem a analise das diversas posi¢des acerca de um problema, também costumam ser
desenvolvidas quase exclusivamente mediante fontes bibliogréficas.

As fontes bibliograficas sdo em grande nimero e podem ser assim classificadas:

obras literdrias

r de leitura corrente { obras de divulgacio

livros diciondrios
. |informativa ¢ enciclopédias
de referéncia .
. anudrios
Fon TemIssIvA alnL*:anaquet
tes s

Bibliograficas ) )
publicagoes J Jommais
periddicas revistas

| impressos diversos

Figura 3 - Classificacdo da fontes Bibliogréaficas. Fonte GIL (2002), p.44



28

Os livros constituem as fontes bibliograficas por exceléncia. Em funcéo de sua forma
de utilizagdo, podem ser classificados como de leitura corrente ou de referéncia. Os livros de
leitura corrente abrangem as obras referentes aos diversos géneros literarios (romance, poesia,
teatro etc.) e também as obras de divulgagdo, isto €, as que objetivam proporcionar
conhecimentos cientificos ou técnicos. Os livros de referéncia, também denominados livros
de consulta, sdo aqueles que tém por objetivo possibilitar a rapida obtencdo das informacGes
requeridas, ou, entdo, a localizacdo das obras que as contém. Dessa forma, pode-se falar em
dois tipos de livros de referéncia: livros de referéncia informativa, que contém a informacao

que se busca, e livros de referéncia remissiva, que remetem a outras fontes. (GIL,2002).
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4 - CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho apresentado mostrou consideracdes relevantes do setor automobilistico,
por se tratar de uma das principais areas industriais a nivel mundial. A pesquisa realizada
apontou que a terceirizacdo pode se tonar um grande diferencial para empresa, diminuindo
custos, melhorando sua qualidade focando apenas em suas atividades principais e assim
conseguindo gerar valor para seu cliente.

Todavia, é importante antes da terceirizacdo de produtos e servicos, fazer uma ampla
validacao desses fornecedores, pois 0 mercado esta cada vez mais exigente e a qualidade dos
produtos ndo podem ser prejudicadas devido a empresa usar servicos terceirizados.

Dessa forma antes da contratacdo sao realizadas varias analises e alguns critérios séo
exigidos desses fornecedores, a fim de validar se 0 mesmo tem estrutura suficiente para
atender sua demanda, formando assim nao apenas uma relacdo de fornecedor e cliente e sim
uma relacdo de parceria, o fornecedor se sente parte do processo da empresa, conseguindo
atingir o nivel de servigo esperado pela contratente.

Na industria automobilistica, cada vez mais as montadoras vem adotando a pratica
de terceirizar pecas e servigos logistico, visando ndo mais a producdo “empurrada” e sim a
producao “puxada”, criada pela Toyota, evitando dessa forma o desperdicio, estoques, custos
e chegando ao justin time.

As montadoras, observaram que com a implementacdo das atividades terceirizadas,
poderiam focar em suas atividades principais, diminuindo os custos e agregando valor de seus
produtos, porém sempre assegurando a qualidade de seus fornecedores e produtos, gerando
assim qualidade na origem. E por isso se que se da um processo rigorosissimo para
contratacdo de fornecedores de autopecas, a qualidade na origem é essencial para que todas as
etapas do processo sejam cumpridas de forma segura e eficaz, chegando assim ao objetivo
final, satisfazer o cliente, com qualidade e como menor custo possivel, conseguindo evitar
desperdicio nos processos e gerando valor para o cliente.

E possivel observar com a evolugdo da cadeia de suprimentos os beneficios gerados
para as empresas do mercado. As parcerias entre as empresas trouxeram beneficios
teoricamente, porém para que essa operagdo seja bem sucedida é precisa confianca entre
ambos os lados. Tanto cliente como fornecedor saem ganhando, desta forma as empresas
formam ndo s6 uma relacdo de compra e venda, mais sim uma relacdo mutua de respeito e

profissionalismo.
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Por fim, quantos aos critérios de qualificacdo devem ser seguidos com mais
alto rigor pelas empresas que desejam terceirizar suas atividades, os seguimentos dos
critérios sdo esséncias para sucesso, a ferramentas de qualidades como o FMEA,
fazem parte nesse criterioso processo, além do que os fornecedores de Autopecas sao
qualificados com processo de autoria, afirmando assim a qualidade e a confiabilidade
desses fornecedores, garantindo desta maneira a esperada “qualidade na origem”.
Além desses, outros critérios sdo exigidos e avaliados, como condicdo e estrutura
financeira da empresa, estrutura organizacional, relacdo da empresa contratada com
seus funcionarios, estrutura corporativa, estrutura industrial, estrutura cultural da
empresa, também sdo exigidos normas técnicas ja citados como ISO TS 16949. Todos
os critérios sdo exigidos, para garantir qualidade dos servigos e produtos fazendo

assim parcerias longas e duradouras.
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Constituida basicamente por uma Unica tabela, o roteiro para seu desenvolvimento pode ser
conhecido pela observacdo direta do formulério utilizado para seu registro. Esse trabalho
destaca o formulédrio padrdo proposto pelo IQA — INSTITUTO DA QUALIDADE
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