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RESUMO

Devido a grande competitividade encontrada no mercado de bens de consumo
atualmente, cada vez torna-se mais necessaria inovacao e agilidade das empresas
para serem capazes de langar produtos que atendam as necessidades e
expectativas dos clientes, em um menor tempo possivel. O sucesso dessas
empresas depende da preferéncia de seus clientes, através do aperfeigoamento de
produtos atuais ou gerando novos e melhores produtos.

Entretanto, muitas empresas atuam de forma desordenada em relacédo a seu
processo de desenvolvimento de produto (PDP) visando redugbes em custos € no
tempo até o langamento. Devido a isto, ndo s&o incomuns situagbes de langamentos
de produtos com deficiéncias operacionais ou funcionais, o que em muitas vezes
acarreta em situacdes de recolhimento de produtos (recall), gerando grandes
impactos financeiros e sobre a imagem da organizagao.

Através do gerenciamento de qualidade do projeto, é possivel certificar-se que 0
mesmo seja conduzido e concluido dentro dos padroes de qualidade da empresa, de
forma a satisfazer os clientes finais. Para tal, € necessario identificar as expectativas
e necessidades dos usuarios dos produtos e trata-las como requisitos que devem
ser comprovadamente atendidos durante o desenvolvimento do novo produto.

Este estudo visa apresentar a importdncia de um sistema de avaliagdo e
gerenciamento de riscos para a obtencao do sucesso no gerenciamento e

langamento de um produto.

Palavras-chave: Gerenciamento de Projetos. Desenvolvimento de Produtos.

Avaliacao de Riscos.




ABSTRACT

Due to the highly competitive market for consumer goods companies nowadays,
increasingly it becomes more necessary innovation and business agility for the
companies to be able to launch products that meet the needs and expectations of
customers, in a shortest possible time. The success of these companies depends on
the preference of its customers, by developing current products or creating new and
better products.

However, many companies act in a disorderly manner in their product development
process (PDP) aiming cost and time for launch reductions. Because of this, it is not
unusual situations of product launches with operational or functional deficiencies,
which many times leads in product recall situations, generating major financial
impacts and to the organization's image.

Through the project quality management, it is possible make sure that it is conducted
and completed within the company's quality standards, and to satisfy final customers.
For this, it is necessary to identify product users' needs and expectations, and treat
them as requirements that must be demonstrably met during the new product
development.

This study aims to present the importance of a system for risk evaluation and

management to achieve success in a product launch management.

Key words: Projects Management. Product Development. Risk Evaluation.
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1. INTRODUGAO

1.1 APRESENTACAO

Em um ambiente de economia globalizada, mercado sem fronteiras e
internacionalizado, as organizagées buscam uma maior competitividade de seus
produtos e servigos. Para que essas organizagdes sobrevivam de forma sustentavel
neste ambiente competitivo, é necessario produtos e servicos com qualidade. Um
produto ou servico com qualidade é aquele que atende perfeitamente, de forma
confiavel, acessivel, segura e no tempo certo as necessidades e expectativas do
cliente. Para alcancar essas necessidades e expectativas € preciso que a
organizagdo tenha um sistema de gestdo da qualidade robusto e estruturado,
atingindo a exceléncia por meio do alcance do mais alto grau da qualidade (ASSIS e
SANTOS, 2011).

Para serem cada vez mais competitivas, € importante que as empresas possam
contar com diferenciais para o negécio, como inovagdes e langamentos de novos

produtos.

As corporacdes enfrentam desafios mandatérios de reduzir custos, desenvolver
produtos mais rapidamente e atender as exigéncias dos consumidores por produtos
confiaveis (WOMACK, JONES e ROOS, 1992). A habilidade de colocar no mercado
produtos que desempenham adequadamente suas fungbes, com menor numero
possivel de falhas, pode distinguir as melhores empresas das demais (SOBEK,
WARD e LINKER, 1999).

1.2 OBJETIVOS E JUSTIFICATIVA

Os rapidos avangos tecnologicos, a diminuigdo do ciclo de vida dos produtos e o
aumento de suas funcionalidades tornam cada vez mais complexa a tarefa de

desenvolver produtos com alta qualidade e confiabilidade (LAURENTI, 2010).
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Nos ultimos 20 anos, as empresas tém desenvolvido mais projetos incrementais de
produtos e menos projetos que adicionam linhas de produtos em seus portfolios
(BARCZAK, GRIFFIN e KAHN, 2009). No entanto, mudangas de engenharia podem
introduzir novas falhas potenciais no produto (CHAO e ISHIl, 2007), e falhas afetam
a qualidade e disponibilidade do produto e causam prejuizos tanto para o fabricante
quanto para o usuario (LAURENTI, 2010).

Revelacdes de defeitos nos produtos, como nos casos de recalls, além de prejuizos
financeiros, afetam negativamente a reputacdo das empresas perante o mercado,
com consequente perda de vendas e valor de suas marcas e agdes (LAURENTI,
2010).

Adotar uma abordagem proativa de antecipacdo de falhas pode diminuir a
quantidade de redesign (alteragbes de projetos) (KARA-ZAITRI et al., 1991) e de
testes em prototipos (para avaliagdo e validacdo) necessarios para o
desenvolvimento do produto (SEGISMUNDO e MIGUEL, 2008). Além disso,
beneficios financeiros também podem ser alcangados, ja que o custo para realizar
uma modificacdo aumenta exponencialmente no decorrer das fases de
desenvolvimento de produtos (BOOKER, RAINES e SWIFT, 2001; ROZENFELD et
al., 2006). Assim, as organizagbes que usam corretamente os métodos de analise de
falhas potenciais poupam recursos financeiros e apresentam niveis elevados de
satisfacdo dos clientes (LAURENT]I, 2010).

O trabalho tem como objetivo principal demonstrar a eficacia da implementagéo de
uma ferramenta de analise e mitigagao de riscos associada a langamentos de novos
produtos utilizado por uma empresa multinacional de bens de consumo e saude,
através da criacédo de um manual de desenvolvimento de produtos e gerenciamento
de riscos, estabelecendo uma adequada gestdo de projetos, contribuindo também
para sua melhoria interna de processos durante o desenvolvimento de novos
produtos e em modificagdes de produtos existentes, e consequente redugéo de

custos.
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1.3 GESTAO DE PROJETOS

A crescente competitividade entre as empresas na disputa por um mercado
globalizado imp&e exigéncias, cada vez maiores, sobre as areas responsaveis pelo
desenvolvimento de novos produtos. Para lidar com demandas mais restritivas e
exigentes em termos de prazo, custo e qualidade, as empresas tém revisto suas
estruturas e processos internos como forma de assegurar O sucesso desses
empreendimentos. Nesse sentido, vem sendo observada uma crescente implantagao
de novas praticas, técnicas, processos e metodologias, associadas a disciplina que

se convencionou chamar de Gerenciamento de Projetos (PEDROSO, 2007).

Segundo Kerzner (1998), foi durante os anos 70 e 80 que mais e mais empresas
passaram a utilizar, de forma estruturada, os processos de gerenciamento de
projetos, principalmente por causa das dimensoes e complexidade que os projetos

comecaram a ter.

Reyck (2005) constatou o rapido crescimento no uso das técnicas de gerenciamento
de projetos pelas empresas em geral, como forma de atingir seus objetivos. Porém
todo esse crescimento nio se refletiu em uma melhoria na taxa de sucesso dos
projetos. Reyck complementou que entregar um projeto no prazo previsto, dentro do
orgamento e com satisfaggo do cliente, continua sendo uma notoria dificuldade. O
autor aponta como a causa principal para essas falhas o fato de que todos os
projetos est&o sujeitos a riscos e saber como trata-los € hoje o fator principal para o

Seu sucesso.

Segundo o PMI® (Project Managment Institute), o projeto € um conjunto de
atividades temporarias, realizadas em grupo, destinadas a produzir um produto,
servigo ou resultado Unicos. Além disso, um projeto € tnico no sentido de que nao
se trata de uma operacdo de rotina, mas um conjunto especifico de operagdes
destinadas a atingir um objetivo em particular. Assim, uma equipe de projeto inclui
pessoas que geralmente nao trabalham juntas — algumas vezes vindas de diferentes

organizagées e de multiplas geografias.

Um Guia do Conhecimento em Gerenciamento de Projetos (Guia PMBOK®)
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identifica os elementos recorrentes de um projeto, sendo os grupos de processos do

gerenciamento de projetos:

Inicio

Planejamento

Execucéo

Monitoramento e Controle

Encerramento

Além disso, ainda segundo o Guia do Conhecimento em Gerenciamento de Projetos

(Guia PMBOK®), o conhecimento em gerenciamento de projetos € composto de

nove areas:

Gerenciamento da Integracéo
Gerenciamento de Escopo
Gerenciamento de Custos
Gerenciamento de Qualidade
Gerenciamento das Aquisicoes
Gerenciamento de Recursos Humanos
Gerenciamento das Comunicagées
Gerenciamento de Risco
Gerenciamento de Tempo

Gerenciamento das Partes Interessadas

A avaliagdo da qualidade e confiabilidade de um produto é tradicionalmente feita nos

estagios avancados de seu desenvolvimento, por meio de testes e simulagGes, e

aplicacdes de técnicas estatisticas e teoria probabilistica (LEVIN e KALAL, 2003;
YANG, 2007; BERTSCHE, 2008).

O desafio defrontado pelas empresas, contudo, € de prever a maior quantidade de

falhas potenciais nos estagios iniciais do processo de desenvolvimento de produtos
(PDP) (LAURENTI, 2010).
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1.4 AVALIACAO E GERENCIAMENTO DE RISCO E SUAS FERRAMENTAS

O Gerenciamento de riscos no ambiente do gerenciamento de projetos € uma area
relativamente nova, assim como é o gerenciamento de projetos propriamente dito.
(ALBENY, 2007). Segundo Artto e Hawk (1999), foi somente na década de 80 que o

gerenciamento de riscos em projetos se tornou uma area reconhecida na literatura.

De acordo com o PMI (2004), os objetivos do gerenciamento de riscos sé&o
maximizar a probabilidade e o impacto dos eventos positivos e minimizar a

probabilidade e o impacto dos eventos adversos ao projeto.

Véarios métodos e ferramentas podem ser utilizados no PDP (Processo de
Desenvolvimento de Produto) para antecipar falhas no projeto (design) do produto e
de seu processo de fabricagdo. O método mais utilizado na industria € o FMEA
(Failure Mode and Effect Analysis — Andlise dos Modos e Efeitos de Falhas)
(STAMATIS, 1995; HAWKINS e WOOLONS, 1998; STONE, TUMER e STOCK,
2005). Esta metodologia surgiu e é amplamente utilizada por indUstrias

automobilisticas.

Segundo LAURENTI (2010), um pequeno grupo, conhecido como time (ou equipe)
de FMEA, formado por especialistas de diferentes disciplinas do ciclo de vida do
produto, executa o FMEA em uma ou mais sesstes. Em uma sessao de FMEA o
fluxo de trabalho é orientado por um formulario padrao. O formulario padréo varia
ligeiramente de norma para norma. Assim, uma sess&o se inicia com a identificagao
de fungdes e requisitos de um sistema, subsistema, componente ou etapa de um
processo de fabricagéo, conforme o tipo de FMEA (BERTSCHE, 2008).

Em seguida, sdo determinados todos os modos de falha concebiveis. Essa etapa €
fundamental, pois cada modo de falha ndo descoberto pode levar a perigosos efeitos
de falha e, portanto, mais tarde, a drasticos problemas de confiabilidade
(BERTSCHE, 2008). O proximo passo é determinar os efeitos e causas dos modos
de falha, e avaliar os riscos (AIAG, 2008). Na Ultima parte da sessédo de FMEA séo
elaboradas agées de redugdo de risco (BERTSCHE, 2008).
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Além do FMEA, a industria automobilistica tem aplicado com sucesso um método
derivado do FMEA chamado DRBFM (Design Review Based on Failure Mode —
Revisdo de Projeto Baseada nos Modos de Falha) para analisar de maneira
sistematica mudancas de engenharia que possam levar a falhas técnicas. O objetivo
é descobrir as causas raiz das novas falhas e propor solugbes para elimina-las
(SHIMIZU, IMAGAWA e NOGUCHI, 2003; SCHORN, 2005; SCHORN e KAPUST,
2005).

O processo de aplicagdo do DRBFM é dividido em duas fases: a fase de analise das
mudancas e a fase de Revisdo do Projeto (design review) (GM, 2005). A fase de
andlise é realizada individualmente pelo engenheiro responséavel pelo design
(projeto). A fase de revisado do projeto sdo sessdes (encontros) nas quais, um time
multidisciplinar de especialistas, se retne para revisar as analises da primeira fase e
propor agbes que evitem a ocorréncia de falhas decorrentes das modificagées
(LAURENTI, 2010).

Outro processo de andlise de riscos € o FTA (Fault Tree Analysis — Analise de
Arvore de Falha). Uma arvore de falha é uma representacéo grafica de relagdes
légicas entre eventos de falhas, onde o evento topo & ramificado em eventos
contribuintes por meio da andlise de causa — efeito (YANG, 2007). A Andlise da
Arvore de Falha (FTA - Fault Tree Analysis) € um procedimento estruturado para a
identificacdo de causas externas e internas, as quais se ocorrerem pela sua
combinag&o, podem levar o produto a um determinado estado (na maioria das vezes
um estado de falha). Assim o FTA determina o comportamento de um sistema em

consideracéo a certo evento e/ou falha (VESELY et al., 1981).

Atualmente pode-se afirmar que ha um consenso na literatura de que o
gerenciamento de riscos € uma disciplina fundamental para se alcangar o sucesso

no gerenciamento de projetos. (ALBENY, 2007).
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2. APRESENTAGCAO DA METODOLOGIA

2.1 CARACTERIZACAO DA ORGANIZACAO

A Empresa onde foi realizado este estudo € uma multinacional Anglo-holandesa lider
mundial nos segmentos globais de limpeza doméstica, cuidados pessoais € com a
salde. Seus produtos sdo vendidos em aproximadamente 200 paises e seus
escritérios e fabricas estdo presentes em mais de 60 paises e com um time de

aproximadamente 32 mil funcionarios. Esta no Brasil desde 1924.

Hoje & lider mundial em produtos de limpeza e salide e esta focada em trés grandes
categorias chaves, sendo: produtos para casa, produtos de higiene e produtos para
saude. Encontra-se dentre as 10 maiores empresas de medicamentos Isentos de

Prescrigdo no mundo.

2.2ESCOPO DE APLICAGCAO

Todos os Desenvolvimentos de Novos Produtos (NPD — New Product Development)
e Extensdes de Linhas de produtos existentes (EPD — Existing Product
Development), de todas as categorias e marcas da empresa deste estudo fazem
parte do escopo de aplicagéo do processo de avaliagdo e gerenciamento de risco. A
avaliacdo inclui todos os componentes do produto (formulag&o, aparelhos e

embalagens).

O fluxo de desenvolvimento de projetos é ilustrado na Figura 1. Neste, destaca-se
em azul as etapas relacionadas ao processo de avaliagdo e gerenciamento de
riscos, desenvolvidos pelo time de qualidade de inovagdes, juntamente com um time

multifuncional da companhia em questao.
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GERAGAO DA IDEIA | DESENVOLVIMENTO LANCAMENTO
Geragao da Planci
jamento
Ideia do Projeto
Avaliagdo de
Conceito Desenvolvimento Prepgl;gcao
e Testes langamento
Check de L
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Aprovagio de arte /
Submissao de
registro
v
Critéric v
de Visita Técnica / Liberacao Acompanhamento
Sucesso Auditoria I Avaliacao de Risco l para Vendas apos Langamento

Figura 1: Fluxo de Desenvolvimento de Projetos

2.2.1 Critério de Sucesso

Todos os riscos chave devem ser incluidos no Critério de Sucesso do Projeto (SC -
Sucess Criteria). Para cada um, deve haver um plano de agéo ou racional

justificando-se uma agéo nao requerida.

No Critério de Sucesso, sdo descritos todos os itens desejaveis do projeto. O lider

Fa

de desenvolvimento do projeto é o responsavel pela compilagdo, alinhamento e

divulgacao desde documento, além do seu acompanhamento constante.

Ha trés niveis de prioridade que sédo considerados neste documento:

Nivel 1:

Falha em um dos critérios de sucesso significa que o projeto pode ser atrasado ou

cancelado.

Nivel 2:
E critico para o consumidor. Falha em um dos critérios de sucesso requer aprovagao

da diretoria.
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Nivel 3:

Decisdo do time de projetos se melhorias devem ser realizadas para que o projeto

prossiga.

2.2.2 Auditoria de qualificacao

As auditorias se fazem necessarias a fim de verificarem-se as condi¢gbes dos

Fornecedores de matérias-primas e materiais de embalagem, além de eventuais

Terceiros com relacdo aos requisitos regulamentares, de qualidade e também os

requisitos especificos dos manuais da empresa. Geralmente, as auditorias sao

realizadas com base nos requisitos:

ISO 9001:2008;

Portaria 47, 25 de Outubro de 2013 e roteiro de inspecéo para industria de
produtos saneantes;

Portaria 48, 25 de Outubro de 2013 e roteiro de inspegdo para industria de
produtos de higiene pessoal, cosméticos e perfumes;

Portaria 16, 28 de Margo de 2013 e roteiro de inspegdo para industria de
produtos para saude;

Portaria 17, 16 de Abril de 2010 e roteiro de inspecdo para industria de
medicamentos;

Requisitos do Manual Global da empresa em estudo.

O resultado desta avaliagdo classifica os Fornecedores e Terceiros na auditoria,

conforme a Tabela 1.
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Tabela 1 — Classificacdo dos Fornecedores e Terceiros de acordo com o resultado

da auditoria

Classificagao Critérios

Baixo Risco = 75% requisitos verdes e 0 requisitos vermelhos

5 5 = =

Médio Risco = 51% < 74% requisitos verdes e/ou = 1 requisito

vermelho
Alto Risco < 50% requisitos verdes e/ou 2 4 requisitos vermelhos
Alto Risco Critico 2 5 requisitos vermelhos

O projeto apenas podera seguir com os Fornecedores e Terceiros que apresentarem
uma classificacdo de “Baixo Risco” como resultado de auditoria e posterior
fechamento de plano de ac&o, caso sejam encontrados desvios nos requisitos

auditados.

2.2.3 Categorizacao do Risco do Projeto

Todos os aspectos de risco do projeto sdo avaliados utilizando-se o RSC (Risk
Score Card) que se encontra no Apéndice B. Este documento é utilizado para o
monitoramento através das trés etapas de desenvolvimento do Projeto (Laboratorio,
Testes em Linha e Escala Comercial). Ha pelo menos dois momentos em que este
documento deve ser elaborado: no inicio do projeto a fim de identificar os maiores
riscos a serem mitigados durante o desenvolvimento do projeto; e ao final do
mesmo, a fim de tomar-se a deciséao sobre o langamento ou ndo do projeto, de

acordo com sua classificagdo de risco final.

Apos a avaliacdo dos critérios com a utilizagéo da ferramenta do RSC, o projeto sera

classificado em:

Baixo Risco:

Quando ndo ha nenhum elemento identificado como alto risco e/ou nao mais que

50% de classificagées de médio risco.
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Médio Risco:

Quando poucos elementos s&o identificados como alto risco e/ou mais de 50% de

classificacées de médio risco.

Alto Risco:

Quando sérios elementos de alto risco sdo identificados.

Alto Risco Critico:

Para projetos que envolvam aparelhos complexos ou outros riscos criticos.

Apenas projetos classificados como “Baixo Risco” podem ser langados. Caso na
dltima revisdo a classificagdo do projeto ndo for esta, deve-se imediatamente
reportar ao time global para maiores instrugées, dependendo de cada caso.
Somente apds a deciséo deste time global, o plano de agdo deve ser apresentado

para que o projeto possa prosseguir para seguinte fase, a de produgéo.

2.2.4 Liberagao para Vendas

Esta etapa do processo visa garantir que o projeto foi desenvolvido de acordo com o

critério de qualidade e seguindo-se os requisitos especificos da companhia.

Anteriormente a primeira produgéo do objeto do projeto, o time multifuncional deve
garantir que todas as especificagbes dos materiais que compdem o produto, a
formulagdo, método de manufatura, fichas de seguranca e emergéncia dos
componentes e produto final, metodologias analiticas, teste de transporte e
validagdo do processo estdo aprovadas e publicadas no sistema global de controle

de documentos.

Além disso, deve-se garantir que todos os planos de agdo recorrentes da avaliagao
de risco do projeto estejam finalizados, e que o projeto esteja classificado como

“Baixo Risco”.
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Contemplando-se as premissas supracitadas, o time de qualidade de inovag6es é
responsavel por disponibilizar para a operagdo todos os documentos de linha,
instrucdes de trabalho e planos de controle necesséarios para a fabricacao dos
produtos e fornecer o treinamento adequado para todos os envolvidos na operagao

que farao parte do processo de manufatura e logistico do novo produto.

Este mesmo time é responsavel pelo acompanhamento da primeira produgéo do
produto em linha de manufatura, conferindo todos os codigos de matérias-primas e
materiais de embalagem utilizados, seus respectivos lotes e status de aprovagao.
Todos esses parametros, além de todos os resultados analiticos s&o registrados
para que possam fazer parte do documento final que sera assinado pelo time

multifuncional a fim de liberar o produto para as vendas.

2.2.5 Acompanhamento Apés Langamento

O time de qualidade de inovag&o, apds a abertura de venda do produto, acompanha
indicadores para evidenciar se ha alguma falha que néo foi identificada durante o

processo de desenvolvimento do mesmo.

2.2.5.1 Store Check - Avaliacdo mensal do nivel de conformidade dos produtos nos

pontos de venda

Mensalmente ocorrem visitas em lojas em diferentes pontos da cidade, de diferentes

segmentos e tamanhos.

Este indice & calculado através da soma de todos os produtos da empresa, que sao
avaliados nos pontos de venda, versus a quantidade de produtos com defeitos

encontrados.
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Através dessas informacdes, sdo emitidos relatérios que servem como base para
estudo de causa e definicho de Plano de Agdo pelo time multifuncional da

companhia.

2.2.5.2 Reclamacdes de consumidor por milhdo - RPM

Este indice é calculado através dos relatérios mensais de reclamagdes de
consumidores, que podem ocorrer através de contato telefénico ou eletrénico. O

célculo deste valor é feito conforme a férmula (1).

RPM = (n° reclamagdes do produto/ n° vendas total do produto) x 1.000.000 (1

Entende-se que quanto menor este indice, representando um bom resultado do
mesmo, esta diretamente relacionado com a satisfagdo dos consumidores finais dos

produtos da empresa.

2.2.5.3 Reclamagdes de clientes

Este indice é calculado através dos relatérios mensais de reclamagdes de clientes,
tais como grandes redes ou distribuidores, que geralmente fazem contato através de

e-mails.

Entende-se que quanto menor este indice, representando um bom resultado do

mesmo, esta diretamente relacionado com a satisfagéo dos clientes.
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3. ESTUDO DE CASO

3.1 NOVO PRODUTO

O produto a ser apresentado classifica-se como um EPD (Existing Product
Development) para a companhia, ou seja, € uma evolugdo de um produto ja

existente.

O projeto foi criado devido a um plano de agéo proveniente de reclamagoes de
clientes. A alteracdo no produto existente € uma nova tecnologia de embalagem
para potes com rosca, onde havera a total selagem da embalagem, evitando assim,
que haja a abertura dos produtos nos pontos de vendas. Tal problema estava

gerando diversas devolu¢des e multas para a empresa.

No caso deste projeto, ndo foi necessaria nova auditoria de qualidade, pois o
fornecedor do novo filme utilizado para a embalagem ja era fornecedor da empresa
em questdo. Além disso, todo o processo de fabricagéo e embalagem é realizado na

planta da propria empresa, ou seja, ndo ha a utilizagao de terceiros.

3.2 CRITERIO DE SUCESSO DO NOVO PRODUTO

Os requisitos minimos a serem cumpridos pelo novo produto estao descritos nas
tabelas abaixo. Tal tabela de Critério de Sucesso foi preenchida em reuniao

multifuncional de projetos e inovagoes.

Tabela 2 — Critério de Sucesso do Projeto — Custos para o mercado de langamento

(sem frete)

Medidas Critério Minimo de i
i Objetivo / Alvo Comentérios
Especificas Langamento

Custos para o Mercado de langamento (sem frete)

- Estudo de custos aprovado com este
Nova Tecnologia (sleeve) - valor.

Custo alvo - - .
até 5% de aumento de custo | - Possibilidade de posterior redugéo de

custos por harmonizagdo de frascos.




26

Tabela 3 — Critério de Sucesso do Projeto — Desempenho do produto relacionado a

formulagao
Medidas Critério Minimo de
Objetivo / Alvo Comentarios
Especificas Langamento

Desempenho do produto relacionado a formulagéo

Estabilidade da

Realizada apéds 12

N&o ha interferéncia no

desempenho do produto, de

1) Primeiro teste = formula atual + tanel
de aquecimento
2) Segundo teste = formulacéo

Férmula semanas acordo com testes ) :
e proposta + coloragdes atuais + tinel de
preliminares .
aguecimento
) - Para o Brasil - OK

Teste de Melhora devido a enzima . ey

O mesmo do produto atual - Para Argentina, teste a ser iniciado

desempenho atual

em Abril
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Tabela 4 — Critério de Sucesso do Projeto — Embalagem Primaria

Medidas
Especificas

Objetivo / Alvo

Critério Minimo de

Langamento

Comentarios

Embalagem Primaria

Dimensional bobina

Complacente com as toleréncias
do desenho técnico final

Complacente com as tolerancias
do desenho técnico final

Materiais devem ser entregues dentro da
especificagao.

Defeitos aceitaveis a serem definidos em
plano de controle.

Dimensional —

sleeve cortado

Complacente com as toleréncias

do desenho técnico final

Complacente com as tolerancias

do desenho técnico final

Sleeve cortado deve fornecer requisitos
globais de embalagem

Defeitos aceitaveis a serem definidos em
plano de controle

Compatibilidade

Realizada apés 12 semanas

Nao interfere no desempenho
do produto

- Para o Brasil - OK
- Para Argentina, teste a ser iniciado em
Abril

Teste de Transporte

O rétulo ndo deve sair do frasco,
perfuracdo deve-se manter
intacta

Nivel de Aceitacdo de Qualidade
-1

1) Primeiro teste em mesa vibratdria
2) Segundo teste com amostras da
validagdo do processo

Qualidade de

Impressao

O mesmo do rétulo atual

Aprovagéo de marketing

Cores devem ser aprovadas por tratar-se de
novo fornecedor — deve estar de acordo com
cartela de cores

Nao haver alteragéo de coloragdo apds tanel
de aguecimento

Cor deve ser aprovada de acordo com o

frasco correspondente

Qualidade do Shrink

Arte clara apos tinel de

aquecimento

Distorgao aprovada por
marketing

Validagéo deve ocorrer com arte final a fim

de verifica-se possiveis distorgoes

Resisténcia da tinta

Nzo deve ocorrer perda de
coloragdo durante as 12

Aspecto visual aprovado por

marketing e desenvolvimento de

Segunda compatibilidade a ser realizada

do Sleeve - com amostras impressas.
semanas de compatibilidade embalagens
Cola é necessaria para garantir
que o rétulo ficard preso no
Col frasco, mesmo apés o Aprovado em teste de Amostras com cola a serem testadas na
ola
rompimento do lacre. Cola deve | compatibilidade segunda compatibilidade e validagao
ser resistente a temperatura,
teste de transporte e perfuragdo
Seguir perfuragao padrao
" ’ - N&o serd necessaria validagao de
ivel de aceitagdo de qualidade:
Facil de abrir, sem gue o rétulo E ¢ q | consumidores, apenas teste interno
1) Falha de perfuragéo | <
caia do frasco. Perfuragéo a sair é )1 ” & g - O produto nao deve abrir durante o teste
,159 )
Perfuragédo intacta do tunel de aquecimento. ’ de transporte e nem no manuseio do
. . (2) Posigao da perfuragéo | < )
A posigao da perfuragéo néo . consumidor
0,15 . .
deve interferir na arte ° - Tolerancia a ser estabelecida (proposta de
(3) Resisténcia da perfuragéo <
2mm)
0,15%
e Deve-se garantir a mesma do . A ser confirmado durante testes de
Ventilagéo Sem inchago

produto atual

estabilidade e compatibilidade
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Tabela 5 — Critério de Sucesso do Projeto — Embalagem Secundaria

Medidas
Especificas

Objetivo / Alvo

Critério Minimo de

Langamento

Comentarios

Embalagem Secundaria

Caixa de Embarque

Deve-se garantir o mesmo
desempenho do produto

atual

Sem danos as caixas e

produtos

Conduzir teste de transporte com

caixas com arte final

Tabela 6 — Critério de Sucesso do Projeto — Experiéncia do Consumidor

Medidas
Especificas

Objetivo / Alvo

Critério Minimo de

Langamento

Comentarios

Experiéncia do Consumidor

Embalagem

Facil de abrir, sem que o
rétuio caia do frasco.
Perfuracéo a sair intacta
do tinel de aquecimento. A
posicdo da perfuragcéo ndo

deve interferir na arte

Seguir perfuracio padrao.

Nivel de aceitacdo de
qualidade:

(1) Falha de perfuragéo | <
0,15%

(2) Posigao da perfuragéo | <
0,15%

(3) Resisténcia da
perfuracdo < 0,15%

Segunda compatibilidade a ser
realizada com amostras impressas.

Férmula

Ser compativel com novo

claim

Atingir claim requerido por

marketing

Tabela 7 — Critério de Sucesso do Projeto — Regulatérios, Meio Ambiente e

Segurancga
Medidas Critério Minimo de i
. Objetivo / Alvo Comentarios
Especificas Langcamento
Regulatérios, Meio Ambiente e Seguranca
Art Cumoprir com legislacdo local. Nova arte deve ser Arte deve ser aprovada pelo time
e
produzida com nimero de registro (150 dias de aprovagé&o) multifuncional.
Notificagéo / Dossié técnico deve estar disponivel para entrada do novo

Registro

registo
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Tabela 8 — Critério de Sucesso do Projeto — Estabilidade / Robustez / Prazo de

Validade
Medidas Critério Minimo de
e Objetivo / Alvo Comentarios
Especificas Langcamento
Estabilidade / Robustez / Prazo de Validade
Prazo de validade O mesmo que atual — 24 meses -

3.3AVALIACAO DE RISCO DO PROJETO

Esta etapa do processo é realizada, pelo menos, em dois momentos do fluxo do
projeto: no inicio a fim de identificar os maiores riscos a serem mitigados durante o
desenvolvimento do projeto; e ao final do mesmo, a fim de tomar-se a deciséo sobre

o langamento ou nao do projeto, de acordo com sua classificagéo de risco final.

Para esta avaliagdo de risco, foi utilizada a metodologia desenvolvida pela propria
companhia, onde uma equipe multifuncional executa a sesséo de avaliagéo atraves
de um formulario padréo, onde cada etapa de um processo do desenvolvimento de
um produto, sua fabricagdo e distribuicdo séo avaliados. Em seguida, s&o
determinados todos os riscos aplicados a cada etapa. Na dltima parte da sesséo de
avaliacdo de risco sdo elaboradas agdes de redugdo de risco. Este processo

implementado na empresa foi desenvolvido com base no FMEA.

3.3.1 Primeira Avaliagao de Risco do Projeto

A primeira avaliagdo de risco do projeto o classificou como “Alto Risco”, devido a
identificacdo de trés elementos de alto risco durante o preenchimento do formulario

de avaliag&o de risco do projeto.

Abaixo na tabela 9 encontra-se a primeira avaliagido de risco, com os requisitos e
respectivas classificagdes e explicagbes sobre a nota atribuida a cada um deles,
conforme necessidade levantada pelo time multifuncional que realiza o

preenchimento deste documento.
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Tabela 9 — Primeira Avaliagdo de Risco do Projeto

- Risco
I. Estratégia do Produto Inicial Por qué
1 Novidade do Produto Baixo Design composto de tecnologia conhecida - sleeve.
2 Pesquisa de Mercado Baixo Conceito Testado - CPS 107 - resultado: muito bom.
3 Patentes e Propriedade Intelectual Baixo N&o ha patentes - tecnologia de embalagem amplamente empregada.
3 . Risco
Il. Gerenciamento do Projeto Inicial Por qué
4 Brief do Desenvolvimento do Produto Médio Pendente de decisdo se o documento global seré utilizado para o Brasil.
Estabilidades das amostras de laboratdrio - nova féormula sem slevee - ok
estabilidade das amostras experimentais sem sleeve - teremos 06
5 Tempos para langamento Médio semanas no momento da Ordem de compra.
A aquisicéo de equipamento (ordem de compra) sera feita dentro de seis
semanas de estabilidade.
6 Coordenagao do time e responsabilidades Baixo -
7 Critério de Sucesso do Projeto Baixo Documento OK.
, = n Arte da Argentina & a mesma que do Brasil. Coldmbia e México
8 Escopo geogréafico para futura exportagao Baixo necessitam de validacao de claim.
1ll. Desenvolvimento de laboratério e escala piloto E"Iscf; Por qué
Novos materiais e produto / materiais de .
9 embalagem Sl ;
10 Unico fornecedor Alto Fragréncia / Enzima / Filme
11 Manuais Técnicos Baixo -
12 Especificagbes de formula e tolerancias Baixo -
Ainda ndo tem o grau de compatibilidade da etiqueta com as tintas finais.
13 Especificagbes de embalagem e tolerancias Médio Projeto sera langado com um tipo mais resistente da pintura (especial) -
reduzindo o risco de um ataque quimico.
Estabilidade com amostras laboratoriais - OK
14 Estabilidade do Produto Médio Estabilidade de amostras de teste em linha - pedido de compra de
materiais ocorrerd com 6 semanas de estabilidade.
15 Desenvolvimento de Processo Piloto Médio Novos equipamentos serdo validados durante FAT e SAT.
16 Desenvolvimento de Molde Piloto de embalagem n.a.
17 Seguranga do produto Baixo PSDS sendo construida.
Risco
IV. Robustez do Produto Inicial Por qué
Condigbes extremas e entendimento do
18 comportamento do produto para os paises onde Baixo Protocolos globais estabelecidos estdo sendo seguidos.
primeiramente serao langados
19 Variacdo de Processo Médio Seré validado durante testes de FAT e SAT.
Compatibilidade de embalagem adicional,
20 funcionalidade e resisténcia a quedas em Baixo Protocolos globais estabelecidos estdo sendo seguidos.
produtos envelhecidos.
. ] n . = Para transporte e estocagem do filme, é necessario controle de
21 g eliacae dgsliéi‘;o gr?1 gli}lg?]tf:ig)(ﬁanspone, Baixo temperatura. Necessaria realizaco de dois testes de transporte: mesa
g ) vibratéria e com amostras do teste de validac&o.
22 Validade do Produto Médio Testes em andamento.
23 Estabilidade Microbiolégica n.a. -
—_—r Risco
V. Manufatura e Distribuicao Inicial Por qué
24 Novas Tecnologias Alto Maquina de Sleeve
25 Disponibilidade de Equipamentos Baixo Plano robusto de teste em planta.
26 Capacidade do Processo de Manufatura Médio Deve ser confirmado em testes.
27 Sistema de Qualidade Baixo -
28 Status de auditoria Microbiolégica n.a. -
29 Molde de embalagem industrial n.a. -
30 Novos Fornecedores Médio Novos fornecedores utilizados para fornecimento de filme.
31 Auditoria - Fornecedores / Terceiros Baixo -
Cumprimento de normas de Seguranga, Satde e .
32 Meio Ambiente Balxo :
VI. Experiéncia do Consumidor RESCO Por qué
) Inicial
33 Primeiro Momento de Verdade - Comercial, Baixo )
propaganda.
34 Segundo Momento de Verdade - na géndola Baixo -
35 Terceiro Momento de Verdade - em casa Baixo -
36 Intensidade competitiva Alto Novo competidor global da categoria.
37 Potencial mau uso Médio Novo modo de abrir a embalagem.
38 Reclamacgdes de Consumidores Médio Nova perfuracdo / Nova maneira de utilizacdo
VIi. Cumprimento de Normas Regulatérias E‘:‘:::I Por qué
39 Documento de Estratégia Regulatéria Baixo -
40 Submissao de Dossié Baixo -
Severidade antecipada de questionamentos .
il regulatérios P B
Artes Impressas (rotulos, bulas, embalagens 3 =
42 primarias/secundarias) Balxo
43 Aprovacdo Regulatdria antecipada Baixo -
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Devido a classificacdo adquirida como “Alto Risco”, foi entdo necessaria a realizagao
de um plano de agao, de acordo com os procedimentos da empresa, a fim de mitigar
os riscos levantados nesta primeira avaliagdo e viabilizar a continuidade do

desenvolvimento do projeto.

Nesta primeira avaliagdo, trés pontos foram classificados como "Alto Risco”. O
primeiro, referente aos fornecedores de ativos e fragrancias, que séo exclusivos. O
segundo refere-se ao novo processo de embalagem, que agregaria uma nova
tecnologia para a empresa. O terceiro refere-se a possivel resposta dos
concorrentes apos o lancamento do produto com a nova embalagem. Estes trés

pontos foram os primeiros a serem tratados, devido a seu risco associado.

Além destes pontos mais criticos, outros onze foram classificados como “Medio
Risco”. Dente eles, a maior parte foi relacionada ao novo processo de fabricagéo,
que deveria ser validado durante os testes em linha e em suas primeiras produgdes.

Estes foram também tratados, a fim de garantir que o risco do projeto fosse mitigado.

3.3.2 Plano de Mitigacao de Riscos

Com o objetivo de se mitigar os riscos encontrados durante a primeira avaliagao de
risco do projeto, um plano de agdes definindo responsaveis e prazos foi criado, para
que, desta maneira, o risco geral do projeto pudesse ser reduzido e o produto

pudesse seguir para fase de producéo e langamento.

As acdes foram acordadas em reunidao multifuncional, com especialistas de todas as
areas, onde houve a andlise critica da efetividade do plano de ag&o proposto com
relacdo ao tempo para realizagao da agéo dentro do projeto e a chance de sucesso

desta acdo em mitigar os riscos previamente atribuidos ao projeto.

Abaixo na tabela 10 é mostrado o plano de agdes desenvolvido:




Tabela 10 — Plano de ac¢des para o projeto.
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Risco

Agéo

Quem / para quando?

4 Brief do Desenvolvimento do Checar com time de marketing. Caso néo for ser Time de Projetos / 4 de
Produto utilizado, gerar documento local. junho
5 Tempos para langamento Iniciar estabilidade com amostras de teste. Dividir Time de P&D / Inicio em
com o time resultado parcial e risco associado para Junho
realizagéo dos pedidos de compra. Até o langamento
do projeto, as 12 semanas de estabilidade estaréo
completas.
10 Unico fornecedor Garantir contrato assinado com fornecedores, Time de Compras / Jutho
contemplando o plano de fornecimento que atenda o
projeto e expectativa de crescimento.
13 Especificacdes de embalagem e | Realizar teste de compatibilidade com o filme final. O | Time de desenvolvimento
tolerancias pedido de compra sera realizado com 6 semanas de de embalagens - Junho
estabilidade. Até o langamento do projeto, as 12
semanas de compatibilidade estardo completas.
14 Estabilidade do Produto Iniciar estabilidade com amostras de teste. Dividir Time de P&D / Inicio em
com o time resultado parcial e risco associado para Junho
realizacéo dos pedidos de compra. Até o langamento
do projeto, as 12 semanas de estabilidade estaréo
completas.
15 Desenvolvimento de Processo Acompanhamento de testes em linha para validagéo Time multifuncional -
Piloto do processo. Setembro
19 Variagao de Processo Acompanhamento de testes em linha para validagéo Time multifuncional -
do processo Setembro
22 Validade do Produto Publicagéo de especificagdes apés conclusio das Time de P&D / Setembro
estabilidades.
24 Novas Tecnologias Acompanhamento de testes em linha para validagao Time multifuncional -
da nova maquina. Setembro
26 Capacidade do Processo de Acompanhamento de testes em linha para validag&o Time multifuncional -
Manufatura do processo. Setembro
30 Novos Fornecedores Procura por fornecedores alternativos ja conhecidos Time de compras - Agosto
da empresa para ser uma alternativa de
fornecimento.
36 Intensidade competitiva Plano de marketing para suportar o langamento do Time de marketing -
produto. outubro
37 Potencial mau uso Desenvolvimento de instrugdes de uso a serem Time de qualidade de
colocadas nas embalagens ap6s testes internos com inovagées - Julho
consumidores.
38 Reclamagdes de Consumidores Desenvolvimento de instrugdes de uso a serem Time de qualidade de

colocadas nas embalagens apds testes internos com
consumidores. Colocar indicador de abertura.

inovagées - Jutho

Este plano de agdes foi acompanhado a cada duas semanas nas reunides de

projetos, com a equipe multifuncional da empresa. As atualizagbes eram registradas

pelo time de qualidade de inovagdes, responsavel por esta etapa do processo.

3.3.3 Avaliacao de Risco Final

Para cumprir com os requisitos da companhia, ter um maior controle sobre os

processos da mesma, e ainda garantir que um novo produto a ser langado € seguro

e eficaz para o consumidor final, ha a revisdo da avaliagdo de risco do projeto

anteriormente a primeira produgédo do novo produto e consequentemente, de seu

langamento.
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Para o projeto em questso, a avaliagéo de risco final do projeto o classificou como

“baixo risco”, apos conclusao do plano de acbes proposto.

Apenas dois riscos foram classificados como medianos apds a conclusao do plano,
porém, conforme a classificagédo geral do projeto, o mesmo foi autorizado a seguir
para a fase de produgao.

A tabela 11 mostra o resumo de riscos iniciais e finais do projeto.

Tabela 11 — Avaliacado de Risco Final do Projeto

Item Risco Inicial | Risco Final
4 | Brief do Desenvolvimento do Produto Médio Baixo
5 | Tempos para langcamento Médio Baixo
10 | Unico fornecedor Alto Médio
13 | Especificacbes de embalagem e tolerancias Médio Baixo
14 | Estabilidade do Produto Médio Baixo
15 | Desenvolvimento de Processo Piloto Médio Baixo
19 | Variagao de Processo Médio Baixo
22 | Validade do Produto Médio Baixo
24 | Novas Tecnologias Alto Baixo
26 | Capacidade do Processo de Manufatura Médio Baixo
30 | Novos Fornecedores Médio Baixo
36 | Intensidade competitiva Alto Médio
37 | Potencial mau uso Medio Baixo
38 | Reclamacgdes de Consumidores Médio Baixo

3.4LIBERACAO DO PRODUTO PARA VENDAS

Ap6s a primeira produgdo, com o acompanhamento em linha pelo time multifuncional
da companhia, foi elaborado o documento de liberagao para vendas, contendo todas
as informacées necessarias para garantir que o projeto foi desenvolvido de acordo
com o critério de qualidade e seguindo-se os requisitos especificos da companhia.
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Este documento foi entdo assinado por todas as areas envolvidas no projeto,
finalizando com a assinatura do Gerente de Qualidade da empresa. Assim, o projeto
foi considerado aprovado, e o produto, apto para ser vendido.

3.5ACOMPANHAMENTO APOS LANCAMENTO

O time de qualidade de inovagdo, apds a abertura de venda do produto,
acompanhou os indicadores para evidenciar se houve alguma falha que nao foi

identificada durante o processo de desenvolvimento do mesmo.

3.5.1 Store Check - Avaliagao mensal do nivel de conformidade dos produtos

nos pontos de venda

Apos o langamento do projeto, em nenhuma visita em lojas em diferentes pontos da
cidade, de diferentes segmentos e tamanhos, foi encontrado algum desvio de

qualidade com relagao ao novo produto.

Portanto, para este requisito, o projeto foi considerado como satisfatério pela

companhia.

3.5.2 Reclamacgées de consumidor por milhdo - RPM

Ap6s o lancamento do novo produto, o indice de RPM vem sendo monitorado pela

companhia, conforme (Figura 2).
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Figura 2 — indice de RPM do Produto ap6s langamento.

Na Figura 2 pode-se observar o indice em RPM do produto. Este resultado mostra
que houve uma ligeira diminuigdo no nimero de reclamagdes, e assim um aumento

na satisfacdo dos consumidores deste produto a partir do langamento do projeto.

3.5.3 Reclamacoes de clientes

Ap6s o lancamento do novo produto, o indice de reclamagdes de clientes vem sendo

monitorado pela companhia, conforme (Figura 3).
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Figura 3 — indice de Reclamagdes de Clientes sobre o Produto ap6s langamento.

Na Figura 3 observa-se o indice de reclamagées de clientes sobre o produto. Este
resultado mostra que houve uma significante diminuigdo no ndmero de reclamagoes,

e assim um aumento na satisfagéo dos clientes deste produto a partir do langamento

do projeto.
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4. CONCLUSOES

A implementagdo de um sistema de avaliagdo e gerenciamento de riscos €
fundamental na conducdo do processo de desenvolvimento de produto (PDP),
fazendo com que todas suas especificagdes possam ser plenamente atingidas, e
que todos os seus propdsitos possam ser usufruidos pelos clientes finais. Os
objetivos do gerenciamento de risco sdo maximizar a probabilidade de sucesso de

um projeto, assim como, minimizar a probabilidade de falhas do mesmo.

O gerenciamento de qualidade visa prover uma economia a companhia a médio e
longo prazos, evitando falhas e ndo conformidades com os produtos ap6s seu
langamento, o que em muitos casos, pode levar a casos de recolhimento (recall) que
impactam significantemente em custos e na credibilidade da companhia, além disso,
a implementacdo deste gerenciamento reduz a necessidade da ocorréncia de

retrabalhos ap6s seu langamento.

Este trabalho apresentou uma metodologia de avaliagéo de riscos para projetos. A
partir das acdes realizadas desde a escolha do fornecedor, auditorias de
qualificagdes, determinacéo do critério de sucesso do novo produto, plano de agéo
para mitigacdo de riscos e revisao final da avaliagdo de riscos, foi possivel analisar a
evolucdo e a melhoria continuada do sistema de gerenciamento de projetos e de

qualidade da empresa.

Portanto, conclui-se que as acdes de gerenciamento de risco, quando bem
estruturadas e organizadas, representam um instrumento de grande importancia

para a melhoria dos produtos da empresa para seus clientes e consumidores.
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