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RESUMO

Para que os produtos fabricados tenham melhor qualidade de fabricago, seguindo o
tema melhoria continua, as organizagdes investem em ferramentas, qualificagbes de
seus colaboradores e grandes parcerias com seus fornecedores. As parcerias com
fornecedores constituem pratica que cresce significativamente nas organizacdes do
ramo de autopegas, parcerias que tém por objetivo trazer o fornecedor para a
organizac¢do, e mostrar que tanto o cliente como o fornecedor tendem a crescer em
qualidade e financeiramente, se houver uni&c entre ambos. Toda parceria requer um
bom planejamento para que o processo de engenharia, aplicagéo, qualidade,
logistica e custo seja mantido, a fim de fazer sentido manter o fornecimento. Com
esses cuidados, a parceria tende a crescer. Mas se ndo houver interesse entre as
partes, a parceria deve ser descartada, para a organizagao ndo ser prejudicada.
Este trabatho mostra vantagens e desvantagens dessa parceria, com base na
experiéncia evidenciada em uma organizagdo do setor automotivo, experiéncia que
trouxe resultados negativos apés terceirizagao.

Palavras-chave: Fornecedores. Qualidade. Terceirizagdo.



ABSTRACT

For best quality of manufacturing products, following continuous improvement
concept, the organizations invests in tools, qualification of its employees and strong
Partnerships. At the auto parts organizations, the practice of partnership has grown
between customer and supplier and the objective of these partnerships is introduce
the partner into the organization, showing gain possibilities of quality and financial, if
both have the same interest.

In order to keep the partnership, a good planning of activities as engineering,
manufacturing, quality, logistics and costs must be done to remain the gains,
however, if there is no interest from any party, the partnership must be discarded, to
avoid problems to the organization. This work shows the advantages and
disadvantages of this parinership, based on experience evidenced in the
organization of the automotive sector, an experience that brought negative results
after outsourcing.

Keywords: Suppliers. Quality. Outsourcing.
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1 INTRODUCAO

A cada dia, as organizagbes do sefor de auiopecas aperfeicoam
processos para methor satisfazer seus dientes, que s80 as montadoras. Ha grande
trabatho ao redor dessa melhoria, com impacto diretc no desempenho da
organizacao frente acs seus objetives, a area de gestio de fomecedares, no que se
refere ao desenvolvimento de bons de fornecedores, evitando problemas de
qualidade na marnufatura.

A drea de gestdo de fornecedores sempre 2 submetida a reciclagens para
methor manter a qualidade dos produtos comprados, visande a melhoria da
qualidade dos produtos internos. Essa gestdo ndo irabalha isoladamente, pois as
areas deniro das organizactes se comunicam ainda mais, para jumas negociar 0s
objetivos propostos. Todas as areas - logistica, engenharia, compras, financeiro e
qualidade - trabatham juntas nessa gest3o.

A gualificacdo de um fornecedor ocorre a partir de acordo mituec entre as
areas citadas, pois em cada uma delas ha particularidades importardes para atender
os objetivos da organizacZo. Quando ndo ha acordo entre as Areas, o assunto &
tratado em um nivet maior dentro da organizagao, para assim serem avaliados quais
0s pontos positivos e negativos a serem levados em consideragdo.

Cada organizacéc tende a avaliar o methor eritério condizente com sua
realidade e necessidade.

A parceria entre cliente e fornecedor acontece em decorréncia de alguns
objetivos, porém, neste irabalho pesquisou-se a area da qualidade de fomecedores,
e avaliou-se o desempenho da qualidade do procuto apds una parceria. Essa
parceria fem por finalidade melhorar a qualidade e trazer para a organizagao
tecnologia e redugio de desperdicios em sua manufatura. Quando se frata do tema
parceria, deve-se pensar em uma Unica fonte de fornecimento, e para isso ocorrer, o
cliente deve considerar um plano de contingéncia, caso esse fornecedor descontinue
o trabalho prestado ou fornecido. Quando existe uma unica fonte de fornecimento, ©
cliente e fomecedor ajuda-se mutuamente, ou seja, 0 cliente passa a dar maior
volume do pedido, e o fornecedor negocia um melher preco; isto € uma vantagem
quando existe parceria. Mas cada organizacio necessita avatiar se pafa o produto
especifico comprado cabe incorporar-se a essa parceria. Como  ocorrem
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desvantagens em alguns casos: o cliente tem porte menor que o seu fornecedor, o
poder de negociacdo € menor, e pode ocomrer de o cusio ndo ser competitivo,
impossibilitando a aquisicao.

Para Vieira (2008), toda cumplicidade existente na relagdo cliente e
fornecedor impuisiona o relacionamento endre ambos, que tende a ser cada vez de
mais qualidade. Juntos buscam objetivos que fazem crescer a organizagdo. Toda
parceria € vista como relagio de longo tempo, 0 que permite o conhecimento
reciproco, incluindo dificuldades e facilidades.

E apbs uma terceirizacdo, como fica a relacdo entre as empresas? A
qualidade do produto realmente meihora? Quais os pontos devem ser analisados
antes de uma terceirizacio? Quando -existe a idéia de terceirizar uma operacao
interna, a organizacdo sempre visa a melhorias, mas para executar esse trabalho a
organizagio necessita trabathar em conjunto com as dreas envolvidas, a logistica,
para avaliar se ha competitividade no programa de eniregas e trajetos, financeiro,
para analisar a regularidade financeira, qualidade, para avaliar se 0s requisitos sdo
atendidos, compras, para avaliar se o custo negociado atende ao orcamento,
engenharia, para avaliar se a tecnologia envolvida atende aos dados de projeto. E
com a unificagio dessas informagbes encontrar o resultado de marter ou n&o a
terceirizacdo.

Erros acontecem. Como exemplo, a avaliagdo errada no custo do
transporte, que pode inviabilizar uma terceirizacdo, ou o proeto, avaliado pela
engenharia, ndo considerou uma norma especifica de matéria-prima e o produto ndo
obteve o desempenho esperado.

Este trabalho detectou vantagens e desvantagens em manter uma
relacdo de parceria entre diente e formecedor, considerando a area da qualidade de
fornecedores como foco.

1.1 Estruturagdo do trabalho

A estruturacdo deste trabalho comega com uma introdugdo sobre o tema
estudado.
No capitulo 2 mosira-se a Revisdo da lLiteratura estudada, gestdo de

fornecedores evidenciados na arganizagao X.
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A proposta inicial € estudar vantagens e desvantagens em manter um
Unico fornecedor no segmento de autopegas, e contextualizar a area de qualidade
de fornecedores como area chave dentro da organizacao.

No capitulo 2 {2.1), Gestdo de fornecedores na organizacao X -, relata
como € realizada a gestdo de fornecedores baseada na organizagdo X, mostrando
as areas envolvidas nesse frabalho (compras, logistica, financeiro, qualidade e
engenharia).

2.2 - Qualificacio de fomecedores: critérios de selecdo - a qualificacio de
fornecedores € wm trabalho que necessita ser fedo com o envoivimerto das areas
interessadas, e os critérios de sele¢io devem ser seguidos e avaliados de acordo
com a estratégia de fornecimento da organizacao.

No capitulo 3 - QUALIDADE DO PRODUTO FORNECIDO ENTRE AS
PARCERIAS — mosira-se como a qualidade do produto fornecido se comporta ao
longo da parceria entre cliente e fornecedor.

Na subordinacao do capituio 3 (3.1), Vaniagens e desvantagens em ter
fornecimento exclusivo: Plano de contingéncia, esiudam-se vantagens e
desvantagens que tem o fornecimento exclusivo. Quais os cuidados que devem ser
tomados para gue a organizacio ndo seja prejudicada com o fornecimento de pecas
com ma qualidade e assisténcia técrica

QO capitulo 4 - RELACIONAMENTO - CLIENTE E FORNECEDOR analisa-
se como dave ser o relacionamento entre cherde ¢ fornecedor para gue ambos
tenham sucesso e custol/beneficio satisfatorio.

O capitulo 5 - TERCEIRIZACAO - VANTAGENS E DESVANTAGENS
mostra gue diversas empresas estdo terceirizando partes de seus processos,
tomando-se as organizagdes em pequenas montadoras, e que, com essas agdes, a
gualidade do produto deveria ser superior ou ac menos mantida.

O capituio 6 finaliza o trabatho - conclusao e referéncias bibliograficas.

1.2 Objetivo

Este trabaihc tem como objetivo avaliar vantagens e desvantagens em
manter um tnico fornecedor.
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O tema tercerrizagio destaca-se como estratégia das organizages para
serem mais competitivas no mercado de autopegas, & como conseqguéncia ilustrar o
importarte frabalho gue as &eas de compras, financeiro, engenharia, qualificacdo
de fornecedores e logistica aplicam para obter um melhor resultado com seus
parceiros.

1.3 Escopo

Este trabalho se aplica a empresas gue tém por objetivo manter um dnico

fornecedor para sua organizacdo, visando ac aumento de competitividade e parcena
entre cliente e fornecedor.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Para Mazzali (2006), a vis8o dos riscos gue podem ocorrer na relacdo da
escolha de um fomecedor & uma das caracieristicas extremamenie importantes que
a area de suprimentos necessita verificar no processc de selegio, avaliagio e
desenvolvimento de fornecedores. Toda avaliacio ocorre de forma independente,
mas a juncao das andlises faz com que o resultado Unico tenha o mesmo objetivo:
atender da melhor forma possivel as necessidades da organizacio.

No trabaiho do Mazzali (2208) focou-se determinar qual sera o melhor
fornecedor e como serd determinado ¢ fomecimento em questdo, pois, de acordo
com a estratégia da empresa, pode ser adotado um ou mais fornecedores.

A escolha do formecedor pode gerar resultados excelentes para a
organizacio, mas se esse frabalho no for executado de forma cuidadosa, os
resultados podem ser catasirdficos, pois a qualidade, o custo e o prazo de entrega
interferem diretamente no resultado da organizagdo. Casos extremos levam até
mesmo a substituicdo do formecedor, 0 que acarreta tempo muifo extensc para tal
mudanga, e possiveimente novos custos.

Todo processo bem executado de sele¢do de um novo fornecedor pode
gerar ganhos para © fomecedor e para o cliente. 0 relacionamento entre as
empresas tende a aumentar o desempenho do atual negécio e negociagies futuras,
pois a confianca cresce e um bom relacionamento é sempre duradouro.

Para Furtado (2005), a avaliagdo do fornecedor se divide em duas etapas.
A primeira diz respeilo 2 se o fornecedor tem compeléncia para atender aos
requisitos do comprador em curio e longo prazo. A segunda etapa cenira-se em
analisar se o fornecedor se sente motivado a atender as exigéncias do cliente.

Ainda para o mesmo autor (2005), na escotha de um formecedor as partes
envolvidas necessitam estar motivadas com o processo. Para o fornecedor, a
motivacéo se da com relacionamento entre as empresas € por meio do licro que o
novo projeto pode trazer. Para o comprador, a motivagéo se da no ato de comprar
com o menaor custo. No primeiro momento da negociacio de toda estratégia de
fornecimento, condicSes de enirega e responsabilidades devem ser claramente
explicadas para ndo ocorrerem fatos desagradaveis no futuro. Conforme Furtado, o
histérico de relacionamento entre as areas comercial e técnica também deve ser
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analisado, pois a postura de solugdo de problemas e transparéncia nas informacdes
séo pontos fundamentais para um bom relacionamento.

Para decisdo da fonte de fornecimento, a caudela a ser tomada também
diz respeito a verificacdo dos fatos apresentados pelo fornecedor; em alguns casos
existe a necessidade de avaliar pessocalmente a veracidade das informagbes
expostas. Por exemplo, a saldde financeira da empresa, pois assim o cliente ndo
corre o risco de possiveis declinios por falla de recursos financeiros, quando do
atendimenio dos pedidos de compra apresentados ao fornecedor.

Para Furtado (2005), a utiizacdo de guestionario preliminar auxilia na
investigacao das informagtes dadas pelo fornecedor. QO questionario pode ser
elaborado abrangendo as areas envolvidas da organizacio, compilando as
informacdes de forma abrangente em um unico documento. O gquestionario ndo
pode ser ulilizado, entretanto, comoe a unica forma de deciso de um novo
fornecedor, pois visitas e auditorias a planta do fornecedor sao fundamentais para
constatar informactes e avaliar se o fornecedor tem capacidade de atendimento aos
requisitos exigidos.

Furtado (2005) afirma ainda que a solicitacio de amostras para testes é
uma forma de avaliar a qualidade e competéncia do produto a ser comprado. Assim,
ha a possibilidade de testar o prazo de endrega, comprometimento, tecnologia e
qualidade do produio. Pode ser executada para se ter informac&o adicional, de como
€ o desempenho do fornecedor. Mas esse desempenho ndo deve ser tratado como
a avaliacgo final, pois, como se frata de um teste, possivelmente a escala de
producio ndo & a realidade do processo produtivo do fornecedor.

A empresa compradora, segundo Furtado (2005), precisa avaliar qual a
estratégia da empresa para um novo formecimento, pois a fratativa para um Unico
fornecedor & diferente de mais de um fornecedor para a compra de um mesmo
produtc. Os aspectos éticos, politicos, tecnoldgicos, comerciais e ambientais
envolvidos nesse assunto tém tratativas e agdes diferentes quando se frata do
numero de fomecedores pelos guais a organizacdo optard para a compra
desenvolvida.

Para Furtado (2005), ap6s esse passo, e com as definigbes de todos os
critérios avaliados, o cliente retine as informagdes sobre o novo fornecedor e assim
cria-se ¢ perfil avaliado ao longo da parceria. A compilagdo dos dados leva em
consideragdo uma analise qualitativa e guantitativa de fornecimento.
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QO mesmo autor classifica de forma quantitativa:
- Afribuic3o de pesos para 0 desempenho do fomegcedor.
- Atribuicio estatistica, que avalia a probabilidade no processo decisorio.
Os principais pontos avaliados na selegdo sdo entrega, prego, qualidade
e assisténcia tecnica. Apds pesquisa, os resuftados indicam que a qualidade do
produto e entrega sdo os pontos de maior importancia (ver tabela 1).

Tabela 1 — Classificagio dos critérios de selegdo de fornecedores a partir da
década de 1960 (cortinua)

Classificagdo Critério Avatiacio

1 Qualidade Importancia extrema
2 Entrega

3 Desempenho histérico

4 Politica de garantias Importancia consideravel
5 Capacidade produtiva

6 Preco

7 Competéncia técnica

8 Posicao financeira

9 Cumprimento de procedimentos

10 Sistemas de comunicagio

11 Reputacio na indistria

12 Desejo em negocios

13 Gerenciamento e organizacio

14 Controles operacionais Importancia média
15 Servicos de conserto

16 Atitude

17 impressao

18 Habilidade em embalagens

19 Relactes trabathistas

20 Localizacio geograiica

A%
>

Quantidade de negocios realizados
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Tabela 1 — Classificacdo dos critérios de selecio de fornecedores a partir da
década de 1960 (conclusao)

Classificaggo Critério Avaliagao
22 Suporte em treinamento
23 Reciprocidade na disposigdo Importancia pequena

Fonte: Furtado (2005)
Com o passar dos anos, o mundo dos negdcios exige cada vez mais gualidade nos
produtos adquiridos. A tabela 1 demonstra exatamerde essa exigéncia do mercado.
A selecdo do formnecedor passa a ser decisdo ndo somente voliada ao prego que
sera pago pelo produto adquirido, mas sim se sera atingida a satisfagio em termos
de qualidade e logistica. Os critérios sdo alterados conforme a necessidade de cada
organizacio.
De acordo com Furtado (2005), o consumidor esta cada vez mais decidido a
comprar um produto de qualidade, e dentro dos prazos de enirega, conforme sua
necessidade. Quando da escolha de um produto, se esses pontos nao forem
atingidos, a compra ndo é finalizada, pois & inleressante pagar mais para ter um
produto de gualidade superior.
Com essa postura do consumidor, as grandes empresas acompanham a tendéncia
que o seu cliente exige, e o efeito ocorre em cadeia. A exigéncia do mercado ¢
transferida para o fornecedor, € assim sucessivamente.
Furtado (2005) pesquisou duas grandes empresas, e o resultado obtido foi que a
qualidade e o servico do produto passam a ser a maior exigéneia avaliada no
fornecedor. Essas duas caracteristicas estdo relacionadas ao custo do produto.
Para Lima {2008}, no mercado automotivo o perfil do comprador ndo tem mais a
postura de avaliar somente os requisitos burocraticos da compra, € passa a
trabalhar em conjunto com as dreas de qualidade, logistica, finanoeiro e engenharia.
O perfil do comprador ndo tem mais papel do profissional do ramo comercial, pois
existe a juncio das funcbes comercial e téenica, o que facilita significativamente o
atendimento das necessidades da organizagdo. O comprador tem conhecimento e
autonomia para discutir assuntos até entdo ndo analisados, como, por exemplo, a
construgdo de novos ferramentais para a iniciagdo de um novo fornecimento.
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Para Lima (2008B), a decisd0o geografica do fornecedor tem importante peso na
tomada de decisdo. O setor automotive e as montadoras tendem a dar melhor
pontuacéio aos formnecedores de adopegas que estdo no mesmo pals (ou mesmo
Estado) de fabricacio do veiculo. Isso facilita substancialmente o relacionamento
entre as empresas. Visias €onicas & comerciais ocomem com mais frequéncia, e as
acGes sdo implementadas com mais agilidade e eficacia.

De acordo com bLima {2008), o comprador das empresas automotivas tem se
especializado de acordo com os materiais (carteira) comprados. Essa forma de
trabalho permite um dominio cada vez maior Na negociacio e deserwolvimento de
um fornecedor. O comprador passa a ter um perfil técnico-comercial, o que traz
ganhos crescerdes para a organizagio.

De acordo com Furtado {2005} e Lima (2008), a tabela 2 apresenta 2 comparagao
de como era o perfdl do comprador do setor automoctivo e como © perfil se encontra
na atualidade.

Tabela 2 — Atuacio do comprador em retraspectiva (continua)

Antes (até meados da década de 90)

Atuaimente

Tinha maior autonomia para escolher
com quem cotar, pois recebia o projeto
fechado da engenharia.

Definia o prego, prazo e qualidade, junto
ao fornecedar, escothendo o fornecedor
que apresentasse a methor propostia
Atuacio mais voltada para a tarefa.

de
no

Era reativo no atendimento

solicitagdes de outras areas,

suprimentc de materiais.

Depende de oulfras areas, que fornecem
irdformaches téenicas, de prego objetivo,
de conformidade e de criténios logisticos
do material a ser comgrado.

Trabalha em conjunto com a engenharia,
qualidade, logistica, finangas, marketing,
tendo atuacido voliada ao processo na
escotha © no desenvolvimento do
formecedor.

E proativo na busca de novas fontes de
fornecimento e na administragdo de
materiais.
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Tabela 2 — Atuacic do comprador em retrospectiva (conclusdo)

Antes {até meados da década de S0) Atualmente

Era menos submisso a malriz, que E mais submisso & matriz, que interfere
interferia menos da decisdo de compras. na decisdo final de compras.

Fonte: Lima {2008)

2.1 Gestio de fornecedores na organizacdo X

Cresce, dentro das organizagbes, a importancia da area de gestao de
fornecedares, pois garante que o produlo comprado esta em perfeita condigdo de
utilizacdo para o seu cliente direto: a manufatura. Para que a satisfagio do cliente
seja atendida, isto é, sem paradas de linha, boa gualidade do produto fabricado em
fungdo do produto comprado e baixos indices de refugo, o trabalho de gestac de
fornecedores & muifo rigoroso, monitorando os fomecedores com  auditorias
periddicas de processo, fragando metas quando detectada alguma potencial fatha no
processo do fomecedor, acompanhamente dos problemas de qualidade com o
monitoramentc do PPM (pasrtes por milh3o), avaliagdo dos relatdrios de néo
conformidades, avaliacdo do alerdimento & especificacio, quando o produto é
analisado pelo controle de qualidade no recebimento. Além dos controles citados, as
areas de apoic {logistica, compras, financeiro e engenharia) trabatham com
monitoramentos especificos: a logistica monitora o atendimento & demanda e prazos
de entrega, campras avalia o atendimento do prego negociado, o financeiro monitora
se o fornecedor possui protestos, e a engenharia avalia a tecnologia do fornecedor.
A unido dessas dreas fem total importancia para o trabalho ser executado com
capacidade e qualidade de atender o cliente manufatura.

A organizagio X faz a gestdo da drea de fornecedores de forma que as
areas de apoio citadas anteriormente trabalhem parciaimente unidas. N8o existe
uma comunicacdo conjunta, mas um trabaltho departamental. A comunicacao
deveria ocomrer com reunides, para cada area acrescentar sua opinido e assim haver
uma resposta (nica sobre 0 desempenho de um fomecedor. Como exemplo pratico,
a 4rea de compras faz aquisigdes sem avaliar se o formnecedor esta homologado -
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para a compra, avaliar somente se o preco € menor que o praticado atualmente.
Ocorrem também colagles sem avaliar se o desenho ou as especificacbes
determinadas s30 suficiendtes para aferder as exigéneias minimas de qualidade.
Essa prética de trabalho pede dificultar o tempo de agdo e reagio quando ocorre um
problema critico a ser resolvido. No trabalho departamental ndo existe um gestor
observando todo o processo, e sim gestores avaliando paries do processo, 0 que
acarreta atrasos de acgfes, ma comumicacdo inferna & ndo atendimento com
qualidade acs trabalhos prestados.

Para que ocorra melhor desempenho na gestdo dos processos, é
interessante ter um gestor que observe o processo de forma global, para conseguir
avaliar em que situsacio ¢ frabalho se encontra, & qual Area exige maior apoio maior
para a conclusio do trabalho.

Toda praocesso de gestdo de fomecedores trabatha em equipe, ao lado
das areas anteriormente citadas.

Na empresa X, a gestio de fomecedores tem a seguinte sistematica
escrita; para um nove projefo ou a sua adequacioe, a engenharia envia para a area
de gestdo de fomecedores um memorial descritivo, conforme figura 1, do qual
constam as informagdes minimas necessarias do produto a ser comprado, como
desenho, aplicacio, volume e contrapeca. Realiza-se uma analise das informacgdes
e, se preciso for, ocorrem corregdes. Em seguida, o documenta & direcionado a area
de compras, que executa as cotagbes com empresas homologadas mternamente ou
com empresas novas (fontes potenciais).
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MEMORIAL DESCRITIVO DE MATERIA PRIMA COMPONENTE E SERVICO Data: 00/00/00
PRODUTIVO Rev.00

N°:
Aplicagdo:
Produto:
Cronogramsz Preliminar Data: |Quantidade |Observagbes:
Prototipo
Amostras (PPAP)
Inicio de produgdo

Curva de aceleracio da produgdo: Volume / Més
Responsavel (solicitante): Data: Rev.:

Requisitos da Matéria-Prima / Componentes

( Procedimentos, normas, especificagbes, codigos, anexos efc.)
Desenho:
Especificacéo do material i
Especificaciio de tesles
Especificagdo de embalagem 1 N

Anexo| N° Data

Descr
NeCcBsSAri
APROVAG/
Responséavel Nome: Visto: Data:
Eng®. Produto
Eng® Qualidade Produto
Eng® Qualidade Fornecedores
Comprador

Figura 1- Memorial Descritivo

Realizadas as cotacbes, essa informacéo retoma para a engenharia, que
inicia as solicitaces de amosiras para eventuais testes praticos. Se a cotagio mais
competitiva for de um fornecedor ndo homologado, a area de gestéo de fornecedor
faz auditoria de processo, para avaliar se a fonte escolthida tem condigbes de
atender as regras internas determinadas. Em alguns casos, essa nova fonte de
fornecimento é reprovada, mas, como estratégia da empresa, o risco € assumido em
funcdo do baixo custo a ser pago no produto comprado, e a qualidade nesse caso
fica em segundo plano; assim, ocofre uma frequéncia maior de visitas nesse
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fomecedor para que o ftrabalho de desenvolvélc atenda as exigéncias
estabelecidas. Apbs a validagdo das amostras testadas pela drea da engenharia, é
solicitada para a area de gestio de formecedores a aprovagio de processo de
aprovacgdo de pecas de produgdo (PPAP), para inicio de fornecimento. Esse trabalho
é desenvolvido com muita cautela pela drea de gestao de fornecedores, e toda a
documentacdo de estudo de capacidade de processo e possiveis problemas de
qualidade que constam na andlise de modo e efeito de fatha (FMEA) € analisada e
explorada de forma a garantir que o produto em questio seja fornecido com a
melhor qualidade e desempenho possiveis. A andlise do PPAP poade resultar em
reprovacdes, e isso significa que o fomecimento e compra desse produto estdio
vetados, até as corregfies serem feitas. Se a aprovagio ocorrer, o produto é
cadastrado na lista de itens e fornecedores homologados, e estara liberado para
fornecimento.

Toda gestdo do fornecedor ocomre com base nos indices de PPM (parte
por milhao), nos problemas de qualidade detectados internamente ou no cliente final,
no envio de relatorio de ndo conformidade (RNC), para um problema detectade em
qualquer etapa do processa, infema ou no cliente fingd, pordualidade de entrega,
satde financeira, competitividade e assistdéncia técnica. Essa gest3o acontece
mensalmente, e as areas de logistica, compras, financeiro, engenharia e gestao de
fornecedores avaliam os pontos das respectivas &eas a fim de obter uma
quatificagdo unificada, ponderada, para o fomecedaor avaliado.

Se futuramente o fomecedor apresentar problema em uma das areas
envolvidas, ha uma reunifo para analisar qual a estratégia a ser adotada para
solugdo do problema em questdo. A sistematica anteriormente descrita representa o
trabatho em equipe, ideal para haver um methor desempenho, mas na pratica a
situacdo ndo ocomre. Conforme analisado neste estudo, existem distintos meios de
entradas de infermagbes que acabam perdidas no fluxo do processo. Ocorrem erros
por falta de envolvimento das pessaas que necessitam avaliar a sua atividade para o
fornecedor ser um parceiro. As porias de enfradas de informacgfies acarretam a falta
de informacdo. Consequentemente, uma das dreas envolvidas na sistematica de
aprovagéo do formecedor € prejudicada, afetando a produgio, seja o problema de
origem financeira, logistica, compras, engenharia ou gestio de fornecedores.
Quando um problema ocorre, ndo ha erwolvimendo de todas as dreas, e entende-se
que a area de gestdo de fornecedores deve resolver o problema isoladamente, ou
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seja, nessa etapa o trabalho em equipe n3o é respeitado, caracterizando o trabalho
departamenta! exposto. Muitos problemas poderiam ser sanados se as areas nao
tivessem a visdo errada da area de gestdo de fornecedores. Mas como n&o ha um
gestor global, a pratica de trabalho individualizado € comum.

Na figura 2, a seguir, ilustra-se resumidamente, em fluxograma, como
ocorrem o desenvolvimento e a homologagdo de novos fornecedores de matéria-
prima de componentes e de servicos produtivos da empresa X.
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Novo
desenvolvimento
com fornscedor?

Forneced
or novo?

g

Abrir alteragao de engenharia, conforme
sistematica especifica.

e

Eng®. Des. Fomecedor

Iniciar homologagdo com base nos
Requisitos minimos (Nota 1)

Eng®. Des. de Fornecedores

h

especificagbes, normas de teste e
embalagem e enviar para aprovagdo
do Eng® Des. Fomecedores.

Eng.’. Produto ou Qualidade ou
Materiais

E

Preparar ~ Memorial  Descritivo componente Jados ¢
contendo as descrigbes de todos os ou Prestador aprovagio do item.
o = - da]SSINico 1) Eng®. Des. Forn. ou

1} Enviar especificagio
atualizada ao fornecedor
com copia para os
envolvidos e arquivar.

2) Atualizar lista de
homologados com status de

Eng. Materiais

;

S

Aprovar o Memorial Descritivo com
documentacio e enviar para compras
iniciar processo de cotagdo.

Eng®. Des. de Fornecedores

Eng®. Des. de Fornecedores

) 4

Enviar especificagdo e/ou desenho atualizado ao farnecedor;
Registrar status do item na fista de homologados como “Em
desenvolvimento® e deserivoiver PAPP com formecedor {nota 2)

Elaborar registro de fomecimento
qualificado (RFQ), enviar ao
fornecedor (vide status avaliagéo na

solicifante, arquivar e aguardar retorno
de aprovagéo da cotagdo para
continuidade do desenvolvimento.

Comprador

F 3

Carteira de Fornecedores}, com toda a N Interino®,” informar ag
documentagio do item a ser colado, fomecedor, sdlicitar corregdes,
receber as cotagies, encaminhar ao PPAP » definir prazes para as

aprovado?

“Reprovar” ou “Aprovar

cotregdes e atualizar status de
apravagdo do item na lista de
homolegados e acompanhar.

Eng®. Des. de Fornecedores

Atualizar status de aprovagdo do PPAP para “"Aprovada” na fista de homologados;
Definir Plano de Controle para Inspegdo de Recebimento, envoivendo o Eng®. Qualidade da célula, se necessdrio.
Enviar capa aprovada ao fomecedor, informar os envolvides X sobre a aprovagio e arquivar PPAF.

Eng". Des. de Fornecedores

Figura 2- Fluxograma de Desenvolvimento e homologacdo de novos fornecedores,

matéria-prima, componentes e servicos produtivos da empresa X (continua)
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| K SR - T e e

|Nota 1-— Requisitos minimos:

1 - Certificagdes: £ obrigatério que o fornecedor seja cerificado ISO 9001:2008 onde as matérias-primas/
Icomponentes servicos estejam relacionadas ao produto X formecido s montadoras {requisite TS 16948:2002).

Excecdes:
- Fornecedores de embalagens que nao afetam a integridade do produto X
- Representantes ou Distribuidores que ndo menipulam e ndo interferem na quslidade do produte
fornecido. Para estes casos, € controlada a certificagfo do fabricante.

Para as excegdes, quando o fornecedor ndo for certificade, & emitida uma autc-avaliagio de forma a controlar a
atual sistematica e incentivar a sua certificagdo. A auto-avaliagdo deve ser arquivada.

’2 - Capacidade produtiva: A capacidade produtiva e de equipamentos para atender e suprir as necessidades
da empresa X serdo avaliadas durante o processo de cota¢ho através da participacdo ou ndo do fornecedor no
processo. No caso de um novo fornecedor homologado, a sua capacidade técnica serd avaliada através de
| Auditoria de processo.

13- Situagfo financeira: Verificar a situagdo financeira das empresas junto aos érgdos que elaboram pesquisas
ideste aspecto no mercado (Ex. SERASA).

, Nota 2 - Requisitos para o processo de aprovacio de pecas de produgio PPAP {- conforme 4* edigfo:

iA submissac de PPAP é mandatfria somente para 0s componemes e servigos produtivos aplicveis acs itens
fornecidos diretamente para montadoras

A0 solicitar o PPAP € necessario informar ao fornecedor as Caracteristicas criticas ¢ o ID da empresa X para
1cadastro International Material Data System (IMDS).

|Sera adotado pela empresa X o nivel “3" de submissfo, Todavia, havendo a solicitagfio efou requisito especifico,
|prevalece o nivel determinado pelo cliente.

Nota 3 — Auditorias de Processo:

‘As auditorias de processo devern ser programadas anuaimente e revisadas de acordo com a necessidade,
considerando os seguinies critérios:
!

Status da carteira de fornecedores;
Relatbrio de nao conformidade (RNC);
Novas fontes;

Fornecedores sem 1SO {Excegdes)

e & 95 @

Figura 2- Fluxograma de Desenvolvimento e homologagdo de novos fornecedores,

matéria-prima, componentes e servigas produtivos da empresa X (conclusdo)

Nas figuras 3, 4, 5, 6 e 7 a seguir, ilustra-se como ocorrem a avaliacio e a gestdo da
carteira de fornecedores produtivos para cada area monitorada.

1

L
l

|

i
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Avaliacao Logistica dos Fornecedores

'

Fazer avaliagéo dos Avaliar Servico Nota 1 — Pontualidade de
fornecedores nacionais - Entrega (P.E.), (indicador
e importados que considera ¢

cumprimento dos prazos e

Analista de Materiais /

Analista de Materiais ; quantidades nas entregas
/ Planejador de R e e dos fomnecedores).
Manufatura i
Preencher a planilha de avaliagdo ) )
com base nos critérios de Nota 2 - Fica a critério do
avaliaco do Servico Analista manter a
" . avaliacdo dos periodos
Analista de Materiais / anteriores mesmo que o
Planejador de Manufatiira fornecedor no  més
Avaliar PE com base corrente esteja com as
na data de entrega x entregas em dia.
data do pedido (se
necessario, corrigir o
indicador PE de
fornecedores).
Analista de Mafteriais
/ Planejador de

Preencher a planilha de
Ha avaliagdo com base nos
fornecedor critérios de avaliagdo do P.E. Calcular o status final
com ¥
;Z";,c_gﬁgﬁ'; Analista de Materiais / Analista de
2 zero”? Planejador de Manufatura Materiais /
) Planejador de

Manufatura

o

Checar status
financeiroe do
fornecedor

Analista de
Materiais /
Planejador de
Manufatura

Figura 3 — Fluxograma de Avaliacao Logistica dos Fornecedores



Avaliacéo da Qualidade dos Fornecedores
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Inserir os dados referentes as quantidades
de reclamacgfes na planilha de avalacio

Qualidade Recebimento

A

Auvaliar a quantidade ¢ a criticidade
dos relatérios de ndo-conformidade
emitidos. Avaliar também os
problemas reincidentes.

Qualidade Recebimento / Eng.
Quialidade Fornecedoros

Existe
RNC's

emitida nos
ultimos

Classificar o fornecedor
cormo Verde (G} e lancar
status na planilha de
avaliagéo

Engenheiro Qualidade
Fornecedores

Perfodicidade: A avaliag8o do relat6rio de néo
conformidade ( RNC) é mensal.

Fornecedor

esfd em S
Embarque
Controlado?
Existe s
reincidéncia
enm 6meses?
Guantidade s
de RNC’s
em 6meses
»1
Y
Classificar o formecedor Classificar o
como Amarelos (Y) e fornecedor como
langar status na planilha Vermelho {R) e
de avaliagdo lancar status na
pianilha de
Engenheiro Qualidade avaligcho
Fornecedores
Engenheiro
Qualidade
Fornecedores

Figura 4 — Fluxograma de Avaliacdo da Qualidade dos Fomecedores (continua)
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Calcular PPM {Mensal e de
6 Meses) dos fornecedores

Qualidade Recebimento

l

inserir os valores de PPM na
planitha de avaliagéo

Qualidade Recobimento / Eng.
Qualidade Fornecedores

N

Classificar o fornecedor
como Verde {G)

Qualidade Recebimento /
Eng. Qualidade
Fornecedores

Nota 1 — Pecas Por Milhdo {PPM), (indicador
que apresenta a quantidade de pegas
discrepantes em relacdo ao tamanho dos
lotes entregues pelc fomecedor em
determinado periodo);

Periodicidade: A avaliagdo do PPM é

mensal,
s .
PPM = 2700 ‘ Classificar ¢
fornecedor como
Vermelho {R)
N Qualidade
Recebimento / Eng.
Qualidade
Classificar o fornecedor
como Amarelo (Y}
Qualidade Recebimento /
Eng. Qualidade
Fornecedores
]
FIM

Figura 4 — Fluxograma de Avaliagdo da Qualidade dos Fornecedores {concluséo}



Avatiacdo Comercial dos Fornecedores

INiciO

Fazer a avaliagdo da carteira de fornecedores de
matéria-prima, componentes e servigos produtivos

Comprador

h 4

Preencher todos os topicos da planitha de
avaliacdo comercial considerando uma pontuagéo
de 0 a 100.

Periodicidade: A avaliagio
comercial & quadrimestral.

Figura § — Fluxograma de Avaliagdo Comercial dos Fornecedores
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Avaliacdo Financeira dos Fornecedores

INICIO Nota 1 - Os dedos cadastrais
necessarios para a consulta de novos

¢ fornecedores em desenvolvimento s&o:
. . Razdo Social, CNPJ, enderego e
Avaliar novos fornecedores em desenvolvimento e telefone.
fazer atualizacio dos existentes.
Analista Financeiro Nota 2 — Serdo sempre reavaliados os
fornecedores que incorrerem em algum
,L fate financeiro que indique problemas
desta ordem. Ex; emissac de duplicata
Receber dados cadastrais do fornecedor em fria.
desenvolvimento efou codigo do fornecedor
existente para a atuafizagao (nota 2). Nota 3 — Os protestos constantes nas
avaliagdes serfo analisados e poderio
Analista Financelro receber classificagic Vermelho (R) ou
Amarelo (Y)

Fornecedor
estrangeiro ou
denominado

@ Pericdicidade: guadrimestral e mensal para

os fornecedores "R™ e “Y".

lN

Efetuar consulta & empresa de banco de
dados de informagdes comerciais (nota 3).

Analista Financeiro

v

Receber e avaliar as informacdes quanto a
protestos, cheques devolvidos, atrasos de
pagamentos, concordata, faléncia, autos de
infragéo e fatos financeiros.

Analista Financeiro

Constam faléncias,
concordatas, autos de
infragdo, fatos financeiros ou
protestos com status vermelho
R)?

Consta algum dos
itens avaliados?

O

N ¢ S
\ \ 4
Preencher como Preencher a planilha de avaliagio Preencher a planilha de avaliagéo
Verdes todos os financeira dos fomecedores como financeira do fornecedor como
indicadores do Amarelo os indicadores existentes na Vermelho os indicadores

existentes na avaliagéo e como

farnecedor na planilha avaliacdo, como Verde os néo
de avaliagéo financeira constatados na avaliagdo e classifica- Verdes os n&o constatados na
dos fornecedores e lo com status Amarelo (Y) avaliagdo e classifica-Jo com
classifica-los com status Vermetho (R)
Analista Financeiro Analista Financeiro Analista Financeiro
FiM

Figura 6 — Fluxograma de Avalia¢do Financeira dos Formecedores
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Para a érea da engenharia s3o avaliados somente os fornecedores que estéo
participando de novos desenvolvimentos; caso contrario, a avaliaggo do fomecedor
homologado € mantida, e somente sera reavaliado quando houver novo
desenvolvimento.

Apbs as avaliagles das dreas que compdem a gestdo do forecedor, esta ilustrada
na figura 7 a gestéo geral dos fornecedores.
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Avaliacdo Geral da Carteira de Fomecedores

Avaliar PE, PPM e Gualidade do Emitir RNC para as NCs
Produto
Fornecedor ) .
estd na planilha | Analista de Materfais e Eng. Analista de Materfais e Eng.
de Avaltagio? GQual. Recebimento Qualidade Recebimento
3
incluir ou atualizer os dados L
qua!iézt:ereemmmlsg?;:ixed or. Avaliar e monitorar o Plano de Agao (fornecedor) =O
2
Eng. Qualidade Fornecedoras Analista de Materiais e Eng. Qualidade
Recebimento

'

Avaliar os fornecedores nas 5
perspectivas, seguindo as

respectivas freq@iéncias.

- N Nota 1 ~ Os fomecedores devem ter no minimo a certificagho 150
Fmam.:eim, Comercial, 9001:2008 sendo que a matéria-prima/ componante esteja relacionada ao
Logistica, Qualidade e produto X fornecido 3s montadoras (requisito TS 16949:2002).

Engenharia
Estso isentos da Certificagio ISC 9001: 2008:
* 1} Fornecedores de embalagens que ndo afetam a integridade do
: praduto X
Analfs?;rg:égu:rg:rai — 2) Representantes que nfic manipulam e ndo interferem na qualidade do
- produto fornecido. & contrelada a Certificagdo do fabricante.
Eng. Qualidade Fornecedores Pericdicidade: Mensal

Y

Status
Amarelo

N7

Status
= Vermetho
R)?
Fornecedor inapto:

sl
Eomnecedor apto; ec: to Vetado para novas cotagdes,
;i i to se llbarade pelo grupo.
Liberado para Liberado para novas cotagdes mediante o
novag cotagdes e apresentagdo de Plano(s) de Agdo e Necessdria a::ﬂ:ﬁ?:sd"s negacios
mantém oz mantém cs newdcios correntes ]
negocios correntes

1

Avaliar e monftorar o(s) Planofs) de <
Agdio do fornecedor

Ha intereaae
erm manter o
formnecedor?

Eng. Qualidade Formecedores

l Desenvolver nova fonte
Eng. Qualidade Fornecedores ¢
Compradores

h 4
1 FIMm >

Figura 7 — Fluxograma de Avaliagdio Geral da Carteira de Fomecedores
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2.2 Qualificacdo de fornecedor: Critérios de selegéo

Para as organizacGes do setor de autopecas, as exigéncias de qualidade
e tecnologia que as montadoras solicitam crescem cada vez mais, e o fato faz com
que as autopecgas passem a exigir de seus fornecedores a mesma postura: alta
tecnologia & o conceito defeito zero exposto na norma ISO/TS 16849:2002 (ABNT,
2002).

Apbs a crise mundial de 2008, as organizagSes passaram a avaliar seus
processos e otimizar cada vez mais os desperdicios, e 0 aumento de gualidade e
competitividade foi o tema principal.

Toda a dificuldade vivida de 2008 zos dias de hoje originou diversas
licdes aprendidas, em relagio as organizacdes. As dreas de manufatura e
qualificacdo de fornecedores foram as mais exploradas. Toda a exploracéo
vivenciada trouxe crescimento, aplicacdo e troca de conhecimentos, a fim da
melhoria continua.

Neste trabaiho foi focada a 4rea de qualificagso de fornecedores, que
passou a ter mais espago no setor automotivo e autopecgas devido as exigéncias de
qualidade e tecnologia que o setor busca para satisfazer seus clientes.

O setor de qualificagdo de fornecedores tem como atividade dentro da
organizagéc do setor de autopecas auxiliar as decises estratégicas que envolvem
desde a alta diregfo até o nivel gerencial do setor.

Toda sinergia envolvida nesse tema busca o trabalho em equipe, pois
com 0s avangos do setor ndo ha mais o perfil individual de solucionar os problemas,
@ o frabalho em time ou equipe faz com os profissionais envolvidos buscarem
solugbes baseados em conhecimentos das &reas, qualidade, logistica, compras,
engenharia e financeiro. As informagbes relativas ao dominio de cada area sdo
avaliadas e a deciséo, anteriormente individual, passa ser tratada como dependente.
A palavra “dependente” no soa muito bem, mas na atualidade o trabalho em equipe
se destaca em fungéo dos resultados positivos alcancados.

A gestdo de fornecedores é uma atividade complexa, pois o trabalho
executado ndo € somente dizer de quem a organizacio comprara determinado
produto, e sim desenvolver, avaliar, acompanhar e tratar os problemas que possam
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existir. Cada engenheiro de qualificacdo de fornecedores (EQF) tem uma carteira de
fornecedores, de sua total responsabilidade, ou seja, qualquer problema que o
fornecedor trouxer para a organizacdo esse profissional teréa que tomar as
providéncias devidas para fratar o tema. Os problemas sdo resoclvidos em equipe,
mas o EQF reunira pessoas e areas relacionadas ac fornecedor para cuidar do
assunto.

O EQF segue uma gestéo estabelecida por sua organizaco. Essa gestéo
pode variar de organizacdo para organiza¢do, mas para as empresas dos setores
automotivos e autopecas nao existem grandes diferencas. Ha gestées semelhantes,
com pequenas mudancas. Por exemplo, o peso ou indice com que determinada
pontuagdo & avaliada na gestao de fornecedores.

Solicita-se o trabalho do EQF quando o fornecedor é 0 assunto exposto
na organizacdo. Em alguns casos o trabalho é direcionado a outra area. Como
exemplo, se ha um problema financeiro a ser tratado, pode ccorrer que o setor
financeiro tome as providéncias necessarias, mas toda decisdo sera discutida apds
reuniao com as areas envolvidas diretamente com o fornecedor.

As atividades do EQF seguem a sistematica estabelecida por sua
organizagdo. A gestdo abaixo € a mais comum adotada nas organizagbes dos
setores automotivo e autopegas. O estudo a seguir focou o setor do segmento
autopecas.

Certificac&o do fornecedor: a organizagio exige que seu fornecedor tenha
no minimo a cerlificagédo da norma ISO 9001:2008 (ABNT, 2008). Com a
certificagéo, ao trabalho do EQF segue-se uma auditoria de processos, com foco na
norma ISO/TS 16949:2002 (ABNT, 2002), pois, mesmo que a 1SO TS néo seja
exigida, em alguns casos o fornecedor avaliado atende a requisitos dessa norma.
Nessa auditoria, 0 EQF objetiva também a area administrativa do fornecedor,
seguindo o fluxo que a empresa determinou desde a contratagdo de colaboradores
até a expedicio do produto para o seu cliente.

Apds a auditoria elabora-se um relatério para as areas envolvidas no
assunto. Se o fornecedor for reprovado, trata-se da reprovacdo em uma reunido.
Caso seja estratégico para a organizagdo desenvolver esse fornecedor, o EQF faz
um trabalho no fornecedor para tratar dos pontos ndo aprovados na auditoria. Apos
o fim desse trabalho, o fornecedor segue o fluxo de homologagdo normal da

organizacgdo avaliadora.
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Analise Comercial: com a aprovagdo da auditoria do EQF realizada no
fornecedor, a drea comercial avalia se 0 pre¢co do fornecedor esta dentro do
esperado pela organizagdo. Se aprovado, € dada continuidade. Para possiveis
reprovactes, as areas envolvidas avaliam se sera dada continuidade ao processo de
homologacido. Se for decidida a nac continuidade do processo, é estudada uma
nova fonte.

Andlise Financeira: a area financeira avalia se o possivel fornecedor
possui protestos e dividas registradas. Se a salde financeira do fornecedor estiver
comprometida, é imediatamente abortado o processo de homologagéo, pois a
organizac&o corre sérios riscos de descontinuidade do fornecimento, colocando em
xeque seu cliente final.

Andlise logistica: a area logistica avalia a localizagdo do fornecedor e
como serd tratada a questdo do fransporte: se o fornecedor estiver localizado
proximo a planta da organizag&o, recebera melhor pontuagéo.

Andlise da Engenharia de Produto e Processo: todo trabalho tecnolégico
é avaliado com as engenharias de produto e processo, pecas de amostras,
capacidade técnica e novas tecnologias. Os engenheiros envolvidos pontuam o

fornecedor na sua desenvoltura iéchica e passam a informacao as areas envolvidas.

Decisdo das areas envolvidas: apds as andlises de cada area, ha uma
reunido com cada avaliador, a fim de se decidir se havera continuidade no processo

de homologacao.

Submissdo de processo de aprovagdo de pecas de produgdo (PPAP): o
EQF solicita o PPAP para o fornecedor, respeitando os requisitos exigidos pelo seu
cliente final, a montadora. A submissdo do PPAP gera um trabalho para o
fornecedor, que produzira o produto a ser comprado para avaliacdo dos indices de
capacidade: controle estatistico de processo (CEP), indice de capacidade de
processo (CP), indice de capacidade do desempenho do processo (CPK), indices de
repetitividade e reprodutividade (R&R) e andlise de modo e efeito de falha (FMEA)
do seu processo produtivo e controle de qualidade. O EQF podera analisar no
fornecedor toda a documentagdo se for exigida pelo seu cliente. Caso contrario, a



38

documentacéo podera ser avaliada internamente. Todo o trabalho de avaliag8o da
documentagao demanda um significativo tempo para o EQF. Nessa analise é muito
importante que o EQF saiba qual sera a aplicagéo do produto a ser comprado, para
avaliar os pontos que devem ser controlados no processo do fornecedor. O PPAP
tambem devera conter o fluxo de processo produtivo, planos de controles e
certificados de materiais e relatérios dimensionais, quando exigidos.

Na analise do EQF, existe interagdo entre o fornecedor e as engenharias,
para o total entendimento do que deve ser levado em considerag@o, para se ter um
produto de qualidade e tecnologia que satisfaga a organizacdo. QO EQF é a
autoridade maxima na avaliagéo do PPAP, e possiveis reprovactes podem ocorrer,
mas isso ndo impedira que o fornecedor faga melhorias e entregue um novo PPAP,
seguindo as orientagfes do EQF.

Com a decisdo do PPAP, esta apravada a compra do produto avaliado.

O EQF tem o papel de esclarecer para o fornecedor quais as regras a
serem respeitadas nessa parceria, e 0 aceite do documento que estabelece todas as
exigéncias da organizacéo X devera existir para iniciar o fornecimento.

No acordo da qualidade, a2 organizac8o expbe quais regras deverio ser
cumpridas, e também é detalhada a responsabilidade que o fornecedor possuli
quando detectado um problema de qualidade.

Conirole de fornecedores homoelogados: o EQF acrescenta no controle de
fornecedores homologados o praduto, o fornecedor e a revisdo das especificacbes
avaliadas no PPAP. Esse controle é respeitado, € o pedido de compra e o
recebimento de materiais s6 podem executar suas atividades se o produto e o
fornecedor estiverem homologados.

Recebimento de materiais: & area de recebimento de materiais inspeciona
o produto conforme aprovagédo no PPAP e plano de controle desenvolvido pelo EQF.
Se a inspegéo for aprovada, o produto segue para armazenamento e, na sequéncia,
ocorre a utilizaglo. Se o produto for reprovado, a area de recebimento envia um
relatdrio de ndo conformidade (RNC) para o fornecedor, que tera que tratar o
problema conforme exposto no acordo da qualidade.
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Gestao do fornecedor: o EQF tem o papel de rﬁanter o fornecedor com o
desempenho positivo perante sua organizag&o, e todo monitoramento do fornecedor
é acompanhado baseando-se no indice de qualidade pontuado. A composigéo
desse indice é formada pelo nimero de RNCs, pontualidade de resposta dos RNCs,
reincidéncia de problemas de qualidade, rejeicoes de materiais inspecionados parte
por milhdo (PPM), auditorias de processo periddicas, pontualidade das entregas,
conformidade comercial, engenharia e salde financeira. Com a juncéo de todas as
informacbes acima citadas, o EQF tem o indice de qualificagdo do fornecedor (IQA).
Esse indice é informado a todos os fornecedores monitorados e para a alta diregéo.
Quando ocorrer um indice negativo, o EQF traga um plano de acfo, e atua
diretamente no fornecedor com o apoio das areas que compdem a gestdo de
fornecedores. Se o motivo for qualidade, o0 EQF trabalha de forma independente e
tem por obrigacio melhorar o desempenho desse fornecedor. O resuitado da
melhoria deve ocorrer para o fornecedor e para o cliente, pois se evidenciado o
desinteresse do fornecedor em melhorar, ha uma reunido com todas as areas
envolvidas e €& tragado um plano estratégico de continuar ou descontinuar os
negoécios desenvolvidos com o fornecedor.

A qualidade do trabalho com as dreas que atuam diretamente com o
fornecedor normalmente apresenta resultados excelentes, quando o fornecedor
também esta disposto a crescer com o seu cliente. A troca de conhecimentos ocorre
a todo momento, e possiveis alteracbes sempre significam ganhos para as
empresas.

O EQF passou a ser pega fundamental e estratégica para atender aos
requisitos exigidos, e desde que esse profissional foi inserido nas empresas, houve
aproximacéo intema entre os setores e entre o fornecedor, € mais uma vez o
trabalho em equipe confirma o que esta na literatura sobre ferramentas de
qualidade.
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3 QUALIDADE DO PRODUTO FORNECIDO ENTRE AS PARCERIAS

3.1 Aspectos gerais

Para Meira e Rotondaro (2008), o irabatho de parceria entre cliente e
fornecedor tem se intensificado com os anos, para melhorar a qualidade do
relacionamento entre cliente, fornecedor e produto comprado. Como citado no
capitulo anterior, existe uma forca-tarefa destinada ao tema fornecedor. Esse
trabalho trouxe muitos ganhos para empresas que apostaram e investiram nessa
estratégia.

Com as parecerias, o principal objetivo é ter qualidade, mas ndo somente
no produto, mas na entrega, qualidade financeira, de tecnologia e dos pregos
praticados. Com fornecedores parceiros, o aumento do volume a ser fornecido faz
com que o preco seja mais competitivo, e ambos tendem a ganhar com essa
vantagem.

Toda e qualquer parceria tem potencial de crescimento, mas para que isto
se torne realidade cada empresa necassita trabalhar de forma sincera, esclarecendo
todas as duvidas e dificuldades que surjam no decorrer do trabalho em conjunto.
Existem diversos exemplos de sucesso com a adogdo de fornecedores parceiros. Na
empresa X, essa pratica fol adotada com um fornecedor do componente mola para
retentor. O trabalho inicial gerou muito esforgo, pois todo comego de
desenvolvimento requer muita dedicagdo. Os formecimentos iniciais geraram
distintos problemas de qualidade como diameiro intemo e externo fora do
especificado, forca exercida para deformagdo da mola e oxidagdo da mola. Mas com
o empenho do cliente e do fornecedor o resultado passou de 50 reclamagbes em um
tnico més para 1 a cada 5 meses apds um periodo de 8 meses de trabalhos de
investigac8o da causa raiz. Todo processo de investigagdo da causa raiz utilizou as
ferramentas 5 porqués, diagrama de /shikawa e reproducéo de falha.

Quando as empresas estdo empenhadas para solucionar o problema, é
fundamental que exista transparéncia nas informagoes, para que se possa chegar &
causa raiz do problema avaliado. Issc & parceria, trabalho em equipe entre as
organizagdes. Na empresa X conclui-se que o exemplo de empenho e dedicagédo
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trouxe ganhos, pois a redugdo de reclamagbes fez com que o produto confeccionado
pelo cliente tenha mais qualidade e desempenho perante a manufatura.

3.2 Vantagens e desvantagens em ter fornecimento unico: Plano de

Contingéncia

Toda organizacdo almeja competitividade no mercado nacional e no
internacional. Esse desafio faz as estratégias comerciais serem mais elaboradas,
para o custo da matéria-prima ou componente que for comprado ser menor, pois
assim o0 seu produto pode passar a ter uma margem de contribuicdo maior, ou, de
acordo com a estratégia da empresa, repassar este ganho em forma de redugdo de
preco para o seu cliente, aumentando seu mercado de atuaggo.

Com o aumento da participagdo market share, a empresa passa a ter a
necessidade de comprar guantidade maior de matéria-prima ou componente junto
ao seu fornecedor. Com esse aumento, o poder de negociac¢ao fica mais atrativo, e 0
custo pode ser menor, de acordo com o aumento do pedido. No passado, as
empresas mantinham diversos fornecedores de um Gnico produto, o que dificultava a
tratativa de eventuais problemas de qualidade, pois a rastreabilidade era
comprometida e o comprador encontrava-se em uma situacdo desagradavel quando
um dos seus fornecedores descobria que estavam dividindo negdcic com um
concorrente. Qutro ponto que as empresas tinham como preocupacdo era a
descontinuidade de fomecimento de um dos seus fornecedores, porém, se ©
problema ocorresse, havia uma segunda ou terceira fonte, para manter a segurancga
no fornecimento. Com as experiéncias demonstradas com algumas montadoras
japonesas, o tema parceria e Unico fornecedor passou a ser visto como grande
ganho e oportunidade de alavancar os negécios entre cliente e fornecedor. As
montadoras japonesas trouxeram para o mercado brasileiro a vis8o estratégica a
que antes ndo era dada a devida importancia, mas os resultados de qualidade e
eficiéncia demonstraram que essa pratica deveria ser ao menos analisada. A
montadora japonesa demonstrava sua inteligéncia para o seu cliente final em forma
de qualidade, pois os japoneses foram os primeiros a dar garantia de cinco anos

para os seus produtos. Essa garantia demonstra que eles tinham total confianga no
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trabalho executado, e uma das estratégias adotadas era desenvoiver um Unico
fornecedor para os produtos a serem comprados, pois assim fornecedor e cliente
passariam a ter ganho e vantagem cada vez maiores, que S&0 muitos, como
competitividade no mercado automotivo e autopecgas, qualidade, tecnologia,
expanséo dos negdcios, baixo custo, e o principal, a relagdo de confianga e parceria.

Todo projeto busca sucessc quando € desenvolvido, mas exige-se
cuidado e analise detalhada por ambas as empresas, para o0 sucesso acontecer para
todos. No inicio do projeto, o fornecedor deve ser auditado pelo cliente de forma
muito rigorosa, pois qualquer problema comprometera a produgo, e isso gera
danos irreparaveis, pois se a linha de producdo de montadora ou autopecas é
interrompida por problema gerado pelo fornecedor, as consequéncias certamente
causardo profundo impacto financeiro. QO custo de uma parada de linha de uma
montadora Y, por exemplo, chega a custar até $750 por minuto. O valor € alto
justamente para o fornecedor ser responsével pela atividade estabelecida com o
cliente. Esse valor ndo detalha sua composigiio, mas como é exposto em contrato, é
cumprido.

As autopecas brasileiras passaram a adotar a pratica japonesa nos
produtos comprados para os quais era possivel manter-se um Unico fornecedor.
Existem alguns produtos comprados em relagdo aos quais estrategicamente s3o
mantidos dois ou mais fornecedores, pois sdo montados ou produzidos produtos de
grande valor agregado, e pode ocomrer de um ou mais fornecedores nao serem
responsaveis como o setor automotivo exige, gerando grande desconforto. Ha casos
em que o produto a ser comprado é fabricado por empresas sem interesse em ter
parceria devido ac baixo volume, como, por exemplo, o ago. A quantidade de acgo
comprada por uma autopeca € muito menor do que o volume que a montadora
compra. Nesse caso, é importante mesmo manter uma segunda fonte de
fornecimento, pois 0 mercado nacional de ago exige até 90 dias para entregar um
pedido colocado, com prego muito superior comparado ao prego praticado para as
montadoras. Atualmente, as autopecas se véem cada vez mais pressionadas a
buscar ago no mercado internacional, para conseguir competitividade entre seus
concorrentes. O aco obteve aumentos significativos, que podem ser repassados
para as montadoras, pois é utilizada planitha de custo aberta; nesse caso, a decis&o
estratégica de as autopecas, manterem um dnico fornecedor ndo é bem-vista.
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Todo projeto, ao ser estudado, inclui sempre a avaliagdio do plano de
contingéncia a ser adotado nos casos de insucesso em uma estratégia adotada. O
fornecedor pode declinar de um fornecimento se o negécio ndo for mais de interesse
da organizagéo, mas isso deve ser previsto em contrato, ou seja, o fornecedor fica
obrigado a declarar o declinio e manter o fornecimento por um tempo determinado
pelo cliente, para desenvolver em tempo habil outra fonte de fornecimento. Essa
cldusuta contratual muitas vezes é escrita, mas nem sempre € fida pelo fornecedor.
O impuiso e a ansia de fechar um negécio com um grande cliente podem ocasionar
sérios probiemas futuros. Na empresa X ocorreu um fato muito grave por causa de
uma clausula contratual ndo praticada por um fornecedor. O fornecedor de um tubo
de aco oficializou, por carta, a descontinuidade do fornecimento, alegando baixa
margem de contribuicdc, e ndo atentou para a cldusula contratual que previa um
periodo de seis meses de fornecimento a ser cumprido apds a oficializacdo da
descontinuidade do fornecimente. Houve grande transtorno, pois a producfio da
autopegas foi descontinuada por falta do produto. Esse caso gerou agéo judicial
contra ¢ fomecedor em decorréncia da quebra de confrato. A autopecgas
desenvolveu em tempo impraticAvel perante sistemética existente um novo
fornecedor, mas como era uma situagdo de emergéncia, a empresa ndo mediu
esforgos para restabelecer a linha de produgio da montadora. Casos como esse
devem ser analisados e tomados como ligdo, para o plano de contingéncia ser muito
bem praticado se preciso.
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4 RELACIONAMENTO ~ CLIENTE E FORNECEDOR

N&o basta fornecer produtos ou servicos aos clientes, mas & essencial
desenvolver experiéncias personalizadas, formando sinergicamente a criagdo
conjunta de produtos e servigos que tenham aceitag&o no mercado.

O cliente € o foco das empresas, porém a cadeia produtiva é formada por
uma sequéncia de fornecedores e clientes. Quanto melhor for o relacionamento
entre eles, maior sera a chance de as organizagies obterem sucesso. Toda a cadeia
de fornecimento pode ser vista como uma corrente, cujos elos devem operar
sinergicamente para fornecer um produto ou servigo que satisfaca o seu cliente
imediato. Se um desses elos falhar, toda a cadeia serd comprometida. Essa
aproximagdo entre clientes e fornecedores produz, em muitos casaos, uma
dependéncia mutua e importante em torno do interesse das organizagSes. Os
fornecedores que ndo praticam lealdade aos cdlientes arriscam o futuro. A
descontinuidade de um negécio pode ser causada pela insisténcia de um fornecedor
em manter posturas totalmente ultrapassadas de relacionamento com os clientes
dos produtos e servigos ofertados.

O objetivo principal de um estreitamento das relagdes com fornecedores é
criar um relacionamento que garanta que o produto satisfaga as necessidades de
qualidade e custo. O termo qualidade assegurada é almejado por foda inddstria do
segmento autopeca e automotivo, pois transferir responsabilidade e confianga para o
produto comprado resume-se a economia de inspegdes e reducdc de tempo, ou
seja, redugéo de custo.

A parceria entre fomecedores e clientes gera inumeros ganhos aos
clientes. De acordo com Furtado (2005), alguns pontos positivos de um bom
relacionamento com fornecedores séo:

- Redugdo de /ead fimes e aumento da responsabilidade do fornecedor.

- Redugdo de estoques e custos administrativos @ melhoria no fluxo de
caixa.

- Melhoria no planejamento de volumes em longo prazo por causa da
disponibilidade de dados com maior acuracidade.
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- Avangos tecnolGgicos e inovativos conseguidos com a melhoria de fluxo
de informagdes e utilizag&o de recursos técnicos de ambas as partes.

- Redugio de falta de produtos.

- Diminuig&o no tempo de desenvolvimento de novos produtos.

Existem casos em que o relacionamento de parcerias entre cliente e
fornecedor fica t80 estreito que até empréstimos em momentos de dificuldades
financeiras s&o praticados. Na empresa X, o momento da crise de 2008, que
comegou nos Estados Unidos e originou enorme transtorno por causa da falta de
caixa. Com o cenario de crise vivido em 2008, a parceria com os seus fornecedores
foi muito explorada, pois foi preciso prorrogar o prazo de pagamentos. Esse foi o
momento mais dificil vivido pela empresa X, ou seja, chegar o ponto de prorrogar
faturas aos seus fornecedores, e o aceite desse pedidoc demonstra que se néo fosse
pela parceria, seria muito dificii cumprir as obrigagbes. A empresa X passou por
situagbes contrérias ao mencionado acima: houve momentos de salver dividas dos
fornecedores que passavam por dificil situagdo financeira, para manter o
atendimento dos pedidos de interesse da empresa X.

A satisfacgio das empresas nfo se resume somente em ter pregos baixos,
mas também em troca de experiéncia e tecnologia. Na drea de qualificacio de
fornecedores da empresa X, essa préatica de troca de experiéncia é muito comum, e
houve casos de transferir formulérios de investigagio de problemas ou até mesmo a
sistematica adotada, para auxiliar o fornecedor na busca da causa raiz do problema
que afeta o seu cliente. A figura 8 a seguir foi adaptada. O da montadora foi usada
como exemplc, e sugeriu que a empresa X o utilizasse, e como consequéncia do
sucesso da ferramenta, a empresa x disponibilizou aos seus fornecedores.
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Figura 8 — Relatério de Nao Conformidade da empresa X (continua)
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5 TERCEIRIZACAO - VANTAGENS E DESVANTAGENS

Todo processe de terceirizagdo de determinado segmento visa ser mais
competitivo, aumentando a produtividade e reduzindo os custos de fabricacdo, A
terceirizagdo pode trazer avango tecnolégico e reduzir custo da organizacéo que
desejar realizar o projeto. Isso é possivel porque o especialista em determinado
segmento consegue aprimorar seu processo, pois sua especialidade vai ao encontro
de novas tecnologias e investimento, o faz seu negécio ficar mais atrativo, ter mais
gualidade e desempenho técnico, e assim ha a compensagéo da terceirizagio.

A terceirizagdo implica ganhos para ambas as empresas; a que vende ¢
produto consegue ter maior margem de negociagdo com seus fornecedores por
causa do aumento do volume de producdo. Quem contrata o trabatho consegue
preco, qualidade, tecnologia e diminui a preocupagio da gestéio de pessoas de um
processo.

Quando se retira uma linha de produgée de dentro de uma empresa para
transferi-la 2 um especialista para dar segmento ao negdcio, os ajustes de processo
devem ser muito bem analisados, pois somente o fato de transferir uma maquina de
lugar cria a possibilidade de o desempenho produtivo e de qualidade serem
drasticamente alterados, e os indices de refugo podem aumentar significativamente
de forma a comprometer ¢ resultado da empresa. Esse processo de desligar o
equipamento e liga-lo em outro local, com outras pessoas operando o equipamento,
pode inviabilizar todo o ganho calculado, caso ndo haja o envolvimento de
funcionarios exigido.

Na empresa X foi destacado um ganho positivo caso algumas linhas de
producdo fossem terceirizadas. A empresa especialista em produzir retentor
mantinha diversos processos internos para fazer o seu produto. Nesse trabalho,
levantou-se a possibilidade de terceirizar a estamparia, que mantinha
aproximadamente 200 colaboradores diretos. No inicio do processo, na fase de
levantamento dos dados e viabilizagdo do trabalho, o assunto foi tratado de forma
sigilosa, para n&o alarmar os colaboradores, que futuramente seriam desligados da
organizagdo. O grupo diretamente ligado ao trabalho era composto de pessoas da
drea de produgdo e comercial. Esse grupo fez todo o ievantamento de dados
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internos de producéo, refugo, custos com mao de obra, matéria-prima e escolha de
um fornecedor sem envolver a drea de qualidade de fornecedores, processo e
qualidade de fabrica. As reuniGes ocorriam sigilosamente, mas a informagsio chegou
a produgéo, e o desespero dos colaboradores foi inevitavel. Embora a empresa ndo
se posicionasse quanto a veracidade do tema terceirizacio, os colaboradores
estavam certos que perderiam seu emprego.

A anélise inicial demonstrou viabilidade econdmica, ponto determinante
para que a terceirizacdo se concretizasse. No entanto, ao longo do fornecimento,
assim que o grupo envolvido no projeto decidiu qual fornecedor setia o parceiro da
empresa X, a equipe de qualificagdo de fornecedores foi envolvida para
homologag&o, porém a carta de intencdo ja4 estava assinada, e a parceria ndo
poderia mais ser desfeita. Houve o envolvimento da equipe de qualidade de
fornecedores, e na auditoria inicial o fornecedor foi reprovado por causa dos
requisitos ndo tratados conforme previsto nas normas ISO 9001:2008 (ABNT, 2008)
e ISO/TS 16949:2002 (ABNT, 2002). Com o adiantamento do grupo envolvido na
terceirizagéo, a equipe de qualidade de fomecedores ndo conseguiu barrar esse
processo, pois o compromisso com o futuro parceiro teria que ser honrado. A equipe
de qualidade de producéo foi envolvida somente quando houve o inicio das entregas
dos produtos. Assim constataram-se mais problemas, que passaram e gerar
impactos na qualidade do produto @ medida que as pegas eram recebidas e
analisadas; os valores encontrados estavam fora do especificado. Uma enorme
sinergia foi gasta na investiga¢do pelas duas equipes de qualidade de fomecedores
e qualidade de produgéo, e constatou-se que no passado a drea de estamparia
fabricava os produtos fora do especificado e os registrava conforme o especificado,
para nao haver indicadores negativos e alterar os desenhos. Mas como seria
possivel fratar o assunto para aproximadamente 1000 itens terceirizados? Como
avaliar 1000 desenhos e checar se a especificagéo realmente estava correta? Como
manter a producéo estabelecida se 90% dos produtos recebidos eram reprovados?
Essas perguntas poderiam ser evitadas se o trabalho em grupo fosse feito. Apds
dois anos e seis meses de parceria, a drea de qualidade de fornecedores ainda
possui um passivo muito grande para organizar, pois os danos causados foram
intensos, e seria necessario um verdadeiro contingente de EQF para consertar os
problemas que a equipe de terceirizagio causou.
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Para minimizar os impactos, a equipe de qualificagio de fomecedores
montou um esquema para as pecas compradas e reprovédas ndo afetarem, ou
afetarem o minimo possivel a produgiic. Com o apoio da equipe de engenharia de
produto, cada reprovagéo era repassada ao engenheiro de produto, a fim de avaliar
se realmente a cota em quest&o poderia gerar problemas funcionais. Em sequida,
caso fosse evidenciado o erro de projeto, o desenho era alterado e enviado para o
fornecedor. Esse trabalho ainda demanda enorme tempo para os envolvidos, pois a
cada cinco cargas recebidas de carcaga estampada, trés sdo reprovadas no
recebimento da empresa X.

A equipe de custos comegou a evidenciar que a margem de contribuigao
de alguns produtos estava negativa, porém nao havia dados histdricos de aumento
de preco de matéria-prima ou méo de obra que justificasse tal fato. Apos esse
alarme, os nimeros levantados na terceirizacéo foram avaliados, e constatou-se que
a base de calculo, usada inicialmente, estava totalmente errada. Mas qual seria o
passc a ser tomado, haja vista que as maquinas j& estavam operando no
fornecedor? N&o era possivel desfazer o processo, pois os compromissos de
entrega com as montadoras tinham que ser honrados. Para amenizar a situacéo, a
equipe de processo, produto e qualidade foi envolvida, e assim a (nica decisdo
cabivel para o momento foi reduzir a espessura das chapas de ago, reduzindo o
custo de matéria-prima, correndo o risco de diminuir a qualidade do produto. Essa
solucdo foi aplicada para manter a margem de contribuicio positiva, mas as
medidas nao foram suficientes para manter a margem iniciai.

Neste trabalho foram demonstrados os pontos negativos que a ma gestdo
executada na terceirizagio pode causar, e em seguida uma proposta de como este
trabalho de terceirizagdo poderia trazer ganhos para as organizacbes sera
demonstrada.

Nao consideramos neste trabatho o caso da empresa X como
desvantagem de terceirizagdo, pois 0 cendrio ndo foi criado por incompeténcia do
fornecedor que terceirizou o processo, mas sim da equipe.

Sao pequenas as desvantagens, se comparadas as vantagens do projeto.
O fato de n&o ser mais um processo gerido pela organizacéo leva a empresa a um
trabalho mais organizado e planejado; as areas de suprimentos e logisticas sdo as
que mais precisam se readequar para manter a linha interna abastecida. Horario de
entrega, valores de pecas em estoque, tempo de trajeto e dados de inventarios
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precisam ser devidamente corretos para os ganhos serem mantidos. Esse trabalho
passa a ser uma vantagem, pois a obrigacdo de trabalhar com ndmeros certos
resulta na eficiéncia que toda empresa almeja.

As vantagens da terceirizag&o ocorrem apor causa da especializagéo que
determinada empresa busca para ser mais competitiva em seu negdcio. Essa
competicéo € muito saudavel para o mundo dos negdcios. O produto fabricado pode
passar a ter perfit de qualidade e preco muito superior 4 concorréncia.

Na execugdo deste trabalho constatou-se que as vantagens de uma
terceirizagéo compensam as desvantagens. Muitas empresas adotam este projeto e
néo se arrependem. Mas ha uma tarefa a ser feita, verdadeiro desafio, muito bem
calcutado, para néo haver resultados ruins, como aconteceu na empresa X.

Para futuros projetos de terceirizagdo, segue abaixo uma proposta de
como o trabalho pode ser executado com resultados positivos.

Quando a organizacdo decidir que determinada &rea pode ser
terceirizada, o processo deveria seguir com a equipe de qualificacioc de
fornecedores, pois essa drea tem total dominio sobre os pontos a serem verificados.

Para ilustrar melhor este trabalho, na figura 9, a seguir, 0 exemplo de
como deveria ter sido feito a terceirizacdo da drea de estamparia da empresa X.



Alta direcdo reune a equipe de qualidade de fornecedores, para

iniciar o projeto.

A equipe de qualidade de fomecedores reline as 4reas de
Engenharia de Processo, Engenharia de Produto e Engenharia de
Qualidade, para mostrar o projeto e solicitar que cada area levante
0s pontos criticos que devem ser analisados.

h A

Apés andlise de risco de todos os pontos criticos de cada area,
iniciam-se com as areas comerciais e logisticas, quais pontos
devem ser avaliados.

Yy

Com as consideracdes de cada area, inicia-se o estudo de cada
ponto levantado e compara-se com a necessidade da organizacao.

!

A éarea de qualificacdo de fornecedores envia 0s possiveis parceiros
para area comercial iniciar as cotagdes.

4

Inicio de busca de um fornecedor para o projeto.

¥

A area comercial avalia os melhores parceiros para area de
qualificagdo de fornecedores.

h

A éarea qualificagdc de fornecedores inicia as auditorias de
processos nos fornecedores que a area comercial obteve melhor
custo.

\ 4

A area qualificacdo de fornecedores divulga para todos envalvidos
no assunto, quais os fornecedores que possuiram melhor custo e

aprovagao na auditoria.
v

A alta direcao redine os envolvidos e divulga o nome escolhido.

¥

A area de qualificagdo de fornecedores acompanha de perto as
transferéncias e inicia 0 desenvolvimento e acompanhamento do
fornecedor

FIM

Figura 9 — Proposta de fluxo para terceirizagao
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Neste trabalho ndo descartamos a possibilidade de trabalho com cooperativas, e
fica, pois, a proposta para um estudo futuro.
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6 CONCLUSOES

A partir deste trabalho pode-se concluir que o tema parceria com
fornecedor & importante e essencial ferramenta para haver mais qualidade e methor
tecnologia, e menor custo nas organizagbes. A area de qualidade de fornecedores
tem um significativo papel em cada organizac@o, e o profissional dessa érea é
dotado de competéncia e argumentos técnicos para trazer para sua organizacéo ©
que ha de melhor do seu parceiro, o fornecedor. Ambos tém interesse em crescer, ¢
a troca de informagbes configura-se como chave para o sucesso.

Este estudo também mostra que o trabalho da drea de qualidade de
fornecedores precisa ter o apoic da alta diregcdo para o fluxo ser mantido e
respeitado. Assim, as informacgfes chegam as pessoas que precisam atuar no
trabalho. Para uma terceirizagdo ser muito bem executada, as informagGes devem
ser disponibilizadas e os objetivos da alta direcgdo ndo podem ser tratados
sigilosamente, direcionados a pessoas que ndo possuem competéncia técnica para
gerir 0 trabalho.

A area de gualidade de fornecedores consegue interagir com as areas
necessérias para atender aos requisitos do seu cliente final e da sua propria
organizagéo. Esse profissional apresenta resultados excelentes quando a gestdo
dos processos ndo é executada por departamento; a figura de um gestor por
processo é fundamentai para o trabatho ter fluxo continuo.

Este estudo mostrou ainda que a ma gestéo de terceirizagio pode trazer
resultados contrarios ao esperado, quando ndo se tem dominio sobre determinado
assunto. Entretanto, a terceirizag8o, quando devidamente estudada e respeitando
seus limites, atinge ganhos positivos para as organizagies.

Outra area que também demonstrou significativo avango foi a comercial.
No passado existia o profissional que trabalhava individualmente, mas que passou a
assumir perfil técnico-comercial € que trabalha em equipe com outras areas; um
profissional mais capaz de entender as necessidades da organizagéo - n&o somente
0 menor preco a ser pago, mas qualidade e tecnologia., que séo, evidentemente,
imprescindiveis.
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Ainda neste trabalho evidenciou-se que a interagio entre cliente e
fornecedor aumentou desde que a area de qualidade de fornecedores inseriu-se na
planta do fornecedor. A troca de experiéncia implicou substancial aproximagéo entre
as empresas, e 0s lagos de parceria foram fortalecidos.

Conclui-se que manter um unico fornecedor significa resultados positivos
ou negativos. Estudou-se que se o poder de negociagéo for pequeno ndc é viavel
manter um unico fornecedor, mas o inverso também é verdadeiro. Cada organizagéo
necessita avaliar os pontos negativos e positivos que essa tratativa pode acarretar,
tomando a decisdo mais adequada a sua realidade.
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