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O objetivo deste trabalho é analisar o processo de mudanca de
engenharia em uma industria do setor de autopecas e propor um
modelo para o gerenciamento deste processo. O gerenciamento das
mudancas de engenharia nas organizacfes € fundamentaal para as
empresas que desejam manter a competitividade no mercado atual
pois, mudancas provenientes de diversos fatores sdo inevitaveis
durante o ciclo de vida do produto e seu gerenciamento é necessario
para garantir informac6es confiaveis, reduzir o lead time do processo
de mudanca em si e minimizar os impactos nas areas envolvidas, além
de reduzir os custos da mudanga. O trabalho foi conduzido por meio
do ferramental metodoldgico da pesquisa-acdo. Apds o levantamento
dos procedimentos de mudanga utilizados na empresa, foi realizada a
anélise que resultou na escolha e implantacdo de um modelo para o
gerenciamento das mudancas de engenharia na planta em estudo.
Através do modelo selecionado uma mudanca foi executada e dentre 0s
resultados observados destacam-se a reducdo do lead time, 0 aumento
da confiabilidade das informacbes, a criacdo de indicadores e a
elevacdo da motivacdo no chéo de fabrica.

Palavras-chaves: desenvolvimento de produto, mudanca de
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1. Introducéo

Atualmente, a atividade de desenvolvimento de novos produtos estd definitivamente
vinculada a estratégia de inovacdo tracada em cada organizacdo sendo mundialmente
reconhecida como um fator-chave no bom desempenho empresarial (NAVEIRO, 2008).
Adicionalmente, a forte competicdo no mercado exige que as companhias possam
desenvolver e produzir produtos complexos com alto desempenho e qualidade por um baixo
preco para se manterem competitivas (PIKOSZ; MALMQVIST, 1998).

Ouertani et al. (2004) complementam que o ideal para manter as vantagens competitivas €
fazer o projeto certo na primeira vez, todavia mudancgas decorrentes de diversos fatores sdo
inevitaveis uma vez que, conforme afirmam Rozenfeld et al. (2006), por mais que se apliquem

novas técnicas no desenvolvimento de produtos sempre ocorrerdo mudancas.

Para Smith (1997), essas modificacdes resultam do fato de que a engenharia € um processo
iterativo em vez de um processo puramente linear e € tradicionalmente voltada para corre¢édo

de erros, integracdo de componentes ou ajuste fino de um produto.

Considerando que as mudancas de engenharia sdo inevitaveis e essenciais para garantir a
competitividade das empresas no cenario atual, o gerenciamento destas mudancas se faz
imprescindivel. Clark e Fujimoto (1991) pesquisaram diferentes companhias e, a partir de
suas entrevistas e observacdes diretas, afirmaram que a vantagem japonesa no baixo lead time
de manufatura provém de padrGes globais de producdo, incluindo o gerenciamento das

mudancas de engenharia.

Este artigo tem como objetivo analisar o processo de mudanca de engenharia em uma
empresa do setor de autopecas e propor um modelo para gerenciamento do mesmo. O trabalho
foi desenvolvido em cinco etapas iniciando com a revisdo da literatura e a selecdo de um
modelo para aplicagdo. A etapa seguinte refere-se a adequacao do modelo as especificiades da
organizacdo seguida da terceira etapa, onde uma mudanca de engenharia é implementada de
acordo com o modelo especificado. As etapas subsequentes compreendem a analise dos

resultados e suas conclusoes.

2. Fundamentos tedricos
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2.1. Mudanca de engenharia

Segundo Wright (1997), uma mudancga de engenharia (Engineering Change — EC) é uma
modificacdo de um componente do produto e ocorre quando o produto ja esta em producéo.
Para Huang e Mak (1999) ela é caracterizada pela mudanca ou modificacdo nas formas,

ajustes, materiais, dimensdes, funces, etc. de um produto ou de um componente.

Outra definicdo de EC foi apresentada por Jarratt et al. (2004) que a classificaram como uma
alteracdo feita em pecas, desenhos ou software que ja foram liberados durante o processo de
projeto do produto, que pode ser de qualquer tamanho ou tipo, além de envolver qualquer
quantidade de pessoas ou durar qualquer periodo de tempo. Além disso, ela pode ocorrer
através do ciclo de vida inteiro do produto, do momento em que o conceito é selecionado até

quando o produto finalmente sai de servico (JARRATT et al., 2011).

2.1.1. Fatores que geram mudancas de engenharia

As ECs sdo provenientes de diversos fatores que, segundo Eckert et al. (2004) podem estar
diretamente relacionados ao produto, como mudancas advindas de erros, requisitos de
seguranca ou problemas de qualidade, bem como fatores provenientes de fontes externas ao
produto, como solicitacdes de clientes que apds experimentarem o produto desejam aumento
de desempenho, do setor de vendas ou mesmo de fornecedores. A propria geréncia da
empresa pode sugerir mudancas no produto por razdes estratégicas e até a legislacdo vigente

pode exigir adaptacdes para certificacoes.

Eckert et al. (2004) afirmam também que as mudancas podem ser sugeridas pela producao,
ainda que a melhor prética seja assegurar que a manufaturabilidade seja observada durante o
projeto do produto. Isto ocorre porque uma vez que o produto comeca a ser produzido
mudanc¢as podem ainda ser iniciadas para acelerar as operacOes, esclarecer instru¢fes ou

remover a probabilidade de erros.

2.1.2. A problemética da mudanca de engenharia

No passado, profissionais e pesquisadores tenderam a enxergar 0s problemas relacionados a
mudanca de engenharia mais como uma tragédia do que como um sinal de gestdo de
processos (TERWESCH; LOCH, 1999).

Segundo Pikosz e Malmqvist (1998), a natureza do processo de mudanca de engenharia
(Engineering Change Process — ECP) é uma fonte de irritagdo, uma vez que ela significa que

0s projetistas tém que reprojetar algo que eles ja projetaram, fazendo com que eles se sintam
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acusados de terem feito algo errado. Para a manufatura, como aponta Wright (1997), as ECs
sdo vistas como um mal com o potencial de perturbar o bom funcionamento da producdo do
produto, enquanto do ponto de vista de controle de inventario elas sdo encaradas como

potencialmente caras em termos de refugo de estoque ou necessidade de retrabalho.

Outra questdo encarada como um problema no ECP foi apresentada por Terwesch e Loch
(1999) que, a partir de uma andlise realizada na indUstria automotiva, constataram a existéncia
dois tipos de acoplamentos no processo de desenvolvimento do produto: o de produto-produto
e de produto-processo. Eles afirmam que na auséncia destes acoplamentos o processo de
mudanca de engenharia seria simples, pois, sempre que houvesse uma razdo para mudanca,
esta seria implantada imediatamente. No entanto, com a presenca destes acoplamentos, é

dificil mudar uma atividade sem desencadear uma mudancga em outra.

Wright (1997) conclui que as ECs podem até parecer algo a ser evitado, mas ndo ha davida
que elas também fornecem um mecanismo para melhoria do produto. Além disso, se 0
processo de mudanca de engenharia for ignorado devido aos fatores indesejados que implica e
ndo gerenciado efetivamente, ele pode gerar custos excessivos e instabilidade no
planejamento da producdo (BALAKRISHNAN; CHAKRAVARTY, 1996 apud HORTA,
2001).

2.2. Gerenciamento de mudancas de engenharia
Enquanto a mudanca de engenharia refere-se a fazer alteracbes em um produto, o
gerenciamento das mudancas de engenharia (Engineering Change Management — ECM)

refere-se a organizacdo e controle deste processo (JARRATT et al., 2011).

Terwesch e Loch (1999) declaram que apesar de sua extrema importancia, 0 ECM ndo é bem
compreendido enquanto Tavicar e Duhovnik (2006) complementam assegurando que ele nao

recebe atencdo suficiente mesmo sendo uma parte integrante de cada processo produtivo.

O grande nimero de mudangas e o0 fato de que mesmo mudancas pequenas freqientemente
resultam em custos significantes faz da habilidade de gerencia-las efetivamente um fator
chave para o sucesso de todo processo de desenvolvimento do produto (AIAG, 2005 apud
Wasmer, 2011). Jarratt et al. (2011) acrescentam que ndo sO os custos sao afetados pelas

mudancas, mas também o planejamento e a programacéo na fabrica.
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Uma pesquisa realizada por Chucholowski et al. (2012) em 55 companhias brasileiras de
varios setores que investigou as praticas atuais de ECM e suas implicacdes nas organizactes
apontou que atraves da melhoria do gerenciamento de mudancas de engenharia as companhias
brasileiras podem aumentar potencialmente sua competitividade e que a cooperacao entre as

universidades e as industrias é necessaria para atingir este objetivo.

2.3. Modelos de gerenciamento de mudancas de engenharia

Sendo o gerenciamento das mudancas de engenharia essencial nas organizacfes, um modelo
para que este gerenciamento seja executado se faz necessario, pois, assim como afirmam
Pikoz e Malmqvist (1998), mudancas executadas sem a utilizacdo de um processo formal
podem propiciar documentos incorretos ou incompletos e até problemas nos estagios

posteriores do desenvolvimento do produto.

Na literatura diversos modelos para gerenciar as mudancas de engenharia dentro das
organizagOes elaborados ao longo dos anos foram encontrados (Maull, 1992; Tavcar e
Duhovnik, 2006; Ouertani et al., 2004), destacando-se 0 modelo sugerido por Jarratt et al.
(2004) que é exposto na figura 1. Nele, os autores descrevem seis etapas para realizar uma

mudanca de engenharia que sdo descritas a seguir.

Figura 1 - Modelo de um processo de mudanca de engenharia genérico
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Fonte: Adaptado de Jarratt et al. (2004)

- Pedido de mudanca de engenharia levantado: O pedido de mudanca de engenharia
(Engineering Change Request — ECR) deve conter os motivos da mudanga, o tipo, quais
componentes ou sistemas sdo afetados e pode ser proposto por qualquer colaborador da
organizacao;
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- ldentificacdo das possiveis solu¢des: nesta etapa as solugdes potenciais para o problema
ou oportunidade encontrados devem ser levantadas pelo comité de mudanca de engenharia
(Engineering Change Board — ECB). O proprio ECR pode conter uma solugdo proposta
pelo solicitante cabendo ao comité avalia-la;

- Auvaliacdo de risco e impacto das solucées: as solugdes potenciais devem ser analisadas
pelos representantes do comité para que 0s riscos ou impactos que podem afetar o
planejamento, os fornecedores, entre outros sejam identificados. Testes podem ser
realizados se necessario;

- Selecéo e aprovacdo da solucdo pelo comité: com uma solucédo escolhida, o comité deve
aprova-la ou rejeita-la, além de determinar a data para sua implementacgéo. Se a solucéo for
aprovada, uma ordem de engenharia (Engineering Order — EO) é emitida para que 0s
responsaveis tomem as acoes;

- Implementacdo da solucdo: a partir da aprovacdo, a solugédo pode ser implementada
imediatamente ou em fases. Nesta etapa, a documentacdo referente a mudanca deve ser
atualizada e distribuida entre os envolvidos garantindo que todos estejam com a versdo
mais atual;

- Revisdo do processo da mudanca: apés um periodo de tempo, a mudanca deve ser
revisada para ver se atingiu o objetivo proposto e as licdes aprendidas registradas para
futuros processos.

Voltando a figura 1, as setas representam iterac0es entre 0s processos onde as etapas podem
retornar a fase anterior e 0s break points sdo pontos onde o processo pode ser paralisado por

inimeros fatores.

3. Metodologia

O método utilizado no desenvolvimento do trabalho para a conducéo da pesquisa empirica foi
a pesquisa-acdo, caracterizada pela interferéncia do pesquisador através da observacao
participante no objeto de estudo de forma cooperativa com os participantes da acdo. (MELLO
etal., 2012).

Para Thiollent (1997), a pesquisa acdo € uma concepcdo de pesquisa e intervencdo em
determinados setores de atuacdo social e através dela sdo tomadas acGes que, segundo Mello
et al. (2012), devem ser ndo-triviais, ou seja, devem ser acdes problematicas que merecam

investigacdo sob o ponto de vista cientifico para serem elaboradas e conduzidas.

Mello et al. (2012) afirmam que a pesquisa-acdo pode ser iniciada com o pesquisador
identificando um problema na literatura e buscando cientificamente sua solugdo ou ainda, a
partir de um problema da organizagdo em estudo para o qual o pesquisador deve buscar uma
solucdo que contribua com a melhoria das praticas organizacionais e com a base de

conhecimento relacionada. Os autores propdem um processo para realiza-la em cinco fases:
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planejar; coletar dados; analisar dados e planejar acdes; implementar acdes; avaliar resultados
e gerar relatério. Esse procedimento serd aqui utilizado para apresentar a pesquisa-agdo

realizada.

4. Caracterizagdo da empresa

O estudo de caso foi realizado em uma empresa multinacional do setor de autopegas
localizada no Estado de S&o Paulo. A empresa pertence a um grupo alemao responsavel pelo
fornecimento de sistemas de transmisséo e tecnologia de chassis para o setor automotivo que
conta hoje com 75 mil colaboradores e 121 operacGes em 27 paises, com faturamento

aproximado de 17,4 bilhdes de euros por ano.

A planta analisada realiza a montagem de embreagens com componentes fabricados em outra
planta do grupo também situada no Estado de S&o Paulo, onde estd localizado o setor de
Engenharia de Produto, responsavel pelo desenvolvimento de produtos e contato direto com o
cliente. Na planta em estudo encontra-se a Engenharia de Processos, responsavel por
desenvolver e dar suporte aos processos de fabricacdo a partir da interface com a Engenharia

de Produto. Ha também um setor de logistica, qualidade, manutencdo e RH.

Devido a distancia entre a engenharia de produto e o processo de manufatura entre outros
fatores que serdo apresentados adiante, as ECs provenientes de outras fontes que néo o cliente
e a propria engenharia de produto ndo seguem um fluxo adequado do ponto de vista tedrico e
ndo possuem gerenciamento, 0 que ocasiona uma série de deficiéncias durante sua

implantacao.

5. Pesquisa acao
A pesquisa-acdo foi conduzida de acordo com as etapas sugeridas por Mello et al. (2012).

Estas etapas sdo apresentadas abaixo.

5.1. Planejar

Como o problema a ser solucionado j& fora identificado na organizacdo em estudo, o tema e a
unidade de andlise estavam definidos, portanto nesta etapa foi realizado um mapeamento da
literatura visando a contextualizagdo e fundamentagdo do problema identificado. Os
beneficios da implantagdo do ECM foram discutidos com os envolvidos bem como a
importancia da pesquisa-acdo neste caso e a contribuicdo esperada da mesma, ou seja, a
implantacdo de um modelo para 0 ECM na unidade. As técnicas que seriam utilizadas para a

coleta de dados também foram definidas conforme descrito a seguir.
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5.2. Coletar dados

Os dados foram coletados a partir de observagcfes que, como recomendado por Coughlan e
Coghlan (2002), ocorreram através do envolvimento ativo no dia a dia dos processos
organizacionais relacionados com o projeto de pesquisa-acdo, entrevistas ndo estruturadas

com os envolvidos e analise de documentos escritos.

5.3. Analisar dados e planejar ac6es

Os dados coletados foram analisados e comparados com a literatura existente sobre o tema.
Esta analise permitiu a identificacdo de pontos criticos citados na literatura como obstaculos
para a implantagdo do ECM, como resisténcia dos envolvidos, visdo das mudangas como uma
fonte de problemas e até do processo formal como um acréscimo de tempo que prolonga a
realizacdo das alteracbes propostas. Alguns entrevistados afirmaram que a sugestdo de
mudanca incomoda mais quando se origina em outras areas, como se fosse uma inversao de

papéis e responsabilidades.

A auséncia de um processo formal para execucdo das ECs implica em informacoes
inconsistentes e na falta de um fluxo adequado que condiciona qualquer oportunidade
identificada por outras areas a e-mails e/ou telefonemas que muitas vezes sdo postergados ou
esquecidos. Quando, ao contrario, a mudanca € de fato executada, nenhum registro além da
documentacdo do produto é alterado, o que deixa a empresa sem um histérico eficiente de
alteracdes ou mesmo sem relatorios de licGes aprendidas. Além disso, apos a conclusdo da
modificacdo ndo ha divulgacdo dos resultados, o que mantém as informacdes retidas entre os
principais envolvidos e muitas vezes nem mesmo outras pessoas da mesma &rea tem o
conhecimento da alteracdo efetuada, o que permite, por exemplo, que outro engenheiro
desenvolva um novo produto com a mesma caracteristica que em outro similar fora alterada

devido a algum problema ou oportunidade de melhoria encontrados.

Com base na analise, 0 modelo de ECM proposto por Jarratt et al. (2004) foi sugerido como o
mais adequado para a empresa por garantir um processo robusto através de um fluxo bem

estruturado e sua implementacdo é descrita na etapa a seguir.

5.4. Implantar acdes
Para estruturar o modelo escolhido algumas a¢des foram tomadas, como a criacdo do ECB
(Pikoz, 1997; Horta, 2001; Tavicar, 2006), composto por representantes de diversas areas que

poderiam receber mais membros de acordo com a alteracdo em andlise e dos formulérios de
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ECR e EO baseados nos modelos propostos por Cloud (1997). Uma planilha para controle dos
pedidos foi elaborada e é mostrada na figura 2. Este controle permitiu o registro e a criagao de
indicadores do ECP na planta, como mostra a figura 3.
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Figura 2 — Planilha de controle de mudangas de engenharia na organizacéo

CONTROLE DE MUDANGAS DE ENGENHARIA NA PLANTA

1 |Tolerancia alt cordédo placa xxxx m Qualidade | 20/06/12 Critico Corregédo ok ok ok ok |Desenho alterado em 26/6
2|@ cordéo placa xxxx Qualidade | 27/06112|  Critico Problema ok ok
qualidade
Invidvel - necessidade de investimento no
3 |Rebaixo no torno placa xxxx Produgéo |01/0712| Opcional Melhoria ok nok ok nok |torno para instalacéo de ferramenta
acionada
Em testes: cronoandlise, andlise
4 |Usinagem do rebaixo placa yyyy |[PROCESSO | Produgéo |01/07/112| Opcional Melhoria ok ok metalografica, avaliagdes funcionais e
dimensionais e ergonomia
Fonte: préprio autor
Figura 3 — Indicadores de pedidos de mudanca de engenharia na organizacéo
Quantidade de ECs por periodo ECs por tipo
Problema
LT B R T 60% de
Correcédo de qualidade
50% o erros 25%
° 50% 25%
4 ¥ - - =--=--- nd -+ 50%
Problema
no cliente
0%
- 40%
3 o e
Oporiunidade
de melhoria
-+ 30% 50%
2 ool
+ 20% ECs por classificagio
! ! Mandatéria
0%
1 T [ R
T 10%
Opcional Critico
0 : ; 0% 50% 50%
Junho Julho Agosto
|_ aprovadas reprovadas = # = eficiéncia ‘

Fonte: préprio autor

5.4.1. Validagdo do modelo
Ap0s a escolha do modelo e estruturagdo da organizacdo para sua implantacao, a validacao foi

realizada através de uma EC originada no chdo-de-fabrica que tinha como principal objetivo
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otimizar o processo de montagem do platd de embreagem através da transferéncia da
operacdo que realizava o rebaixo de um componente no posto 3 para o posto 1, onde o
componente era usinado. Esta transferéncia exclui a operagédo 3 do processo produtivo do
platd que utiliza este componente. A mudanga dentro do modelo proposto ocorreu conforme

as etapas que seguem:

- Pedido de mudanca: o ECR foi preenchido e encaminhado para analise do comité com a
idéia, 0 nome do operador, sua chapa, a data do pedido e a aplicacéo;

- ldentificacdo das possiveis solucdes: o comité se reuniu para analisar o pedido e duas
solucdes foram levantadas: rebaixar a placa atraves de uma ferramenta acionada que seria
instalada no torno CNC da operacdo 1 ou usinar o0 componente até a altura estipulada do
rebaixo;

- Avaliacdo de risco e impacto das solucBes: como a segunda solucdo ndo demanda
nenhum investimento com a instalagcdo de ferramental, ela foi selecionada para analise dos
riscos e impactos. Para tal, sob a orientacdo do comité diversos testes com uma amostra
foram realizados: andlise da geometria do componente para garantir que ndo haveria
colisdo com ferramental do torno durante a usinagem do rebaixo; analise metalografica do
componente no microscopio para prever o comportamento mecéanico garantindo que a
remocdo de mais material devido a usinagem ndo resultaria em quebras; cronoanalise
(figura 4) para verificar se o acréscimo de tempo no posto 1 ndo excederia o takt da linha.
Como observado, a transferéncia da operacdo 3 para o posto 1 ndo faz com que este
ultrapasse o limite da linha além de permitir que a tarefa do posto 2 seja executada pelo
mesmo operador do posto 1 durante o tempo de usinagem (maquina); analise funcional,
realizada com a aplicacdo da carga do veiculo para avaliar o atendimento dos requisitos de
performance do produto montado com o componente modificado e a avaliacdo ergonémica
para identificar os beneficios da exclusdo do posto 3 para o operador;

Figura 4 — Cronoanalise do processo de montagem do platé com a mudanca sugerida
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- Selecdo e aprovacdo da solucdo pelo comité: os resultados dos testes foram apresentados
e 0 comité aprovou a solucdo escolhida, classificando-a como prioritéria ja que, além de ter
sido aprovada em todos os testes realizados na etapa anterior, ndo demanda investimento
com ferramental, ndo impacta o planejamento da producdo ou a matéria prima em estoque,
além de ndo comprometer o fornecedor ou o cliente. A EO foi emitida e distribuida aos
envolvidos;

- Implementacdo da solucdo: com a EO emitida os responsaveis atualizaram a
documentacdo relacionada ao produto que foi liberada no sistema utilizado pela empresa.
Os operadores foram instruidos e a mudanga teve o status alterado para “concluida”. A
figura 5 mostra 0 componente antes e ap6s a mudanca. Observe que a usinagem é realizada
deixando o méaximo de material possivel de modo que ndo haja interferéncia na cabeca do
rebite.

- Revisdo do processo da mudanca: o processo foi revisado e as licGes aprendidas
registradas para melhorias futuras. Enfatizou-se a importancia de apoiar mais as ideias
provenientes do chdo-de-fabrica e dar feedback ao solicitante logo apds a aprovagdo ou
rejei¢do do pedido.

Figura 5 — Componente placa de pressao antes (1) e apds (2) a mudanca de engenharia
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1 2

Fonte: préprio autor

5.5. Avaliar resultados e gerar relatorio
Os resultados foram apresentados para os colaboradores da empresa conforme sugerido por
Miguel (2009) e o relatorio foi gerado. A tabela 1 exibe as comparagdes entre alguns aspectos

antes e ap6s a implementagdo do modelo de gerenciamento escolhido.
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Tabela 1 — Comparativo dos aspectos antes e depois da implantacdo do modelo de gestdo de mudangas

Aspectos Antes do Modelo Apds 0 Modelo

As idéias de mudanga provenientes de outros setores que
ndo a propria engenharia de produto ndo eram centralizadas
€ por vezes se resumiam em sugestdes informais que eram

esquecidas ou postergadas. Outras vezes as idéias eram || Todas as idéias de mudanca de engenharia sugeridas sao
Pedido de | encaminhadas para o programa de boas idéias da planta || formalizadas no pedido de mudanga que é cadastrado na
Mudanca onde misturava-se com todas as idéias referentes a planilha de controle e levado para analise do comité pelo
organizacao independente de se relacionarem com o estagiario da engenharia de processos
produto ou ndo, o que permitia a analise da mudanca por
uma equipe que ndo continha os representantes de todas as
areas afetadas por ela

Somente mudangas criticas originadas de problemas Todas os pedidos de mudanca de engenharia sdo levados
Andlise da {relacionados ao cliente final mobilizavam os representes das [|para a reunido de analise do comité onde s&o aprovados ou

Mudanca | areas envolvidas para uma reunido, analise e tratativa do rejeitados, classificados e avaliados quanto aos ricos ou
problema impactos para a organizacao

Os solicitantes da mudanca de engenharia ndo eram As mudancas relacionadas ao produto s&o analisadas pelo
informados quanto ao status de seu pedido, o que resultava [ comité e o estagiario da engenharia de processos informa o
em um cendrio de desmotivagdo para a geragao e sugestdo status do pedido ao solicitante e 0 motivo pelo qual o
Feedback | de idéias. Nas entrevistas diversos operadores afirmaram ja|| mesmo foi reprovado ou postergado pelo comité em caso
terem realizado um pedido informal de mudanga sem obter || de reprovacdo. Dessa forma o colaborador pode aprimorar

retorno. Outros encaminharam o pedido para o programa sua idéia para sanar um problema ou implantar uma

de boas idéias da empresa e aguardavam feedback melhoria

Todas as mudangas ficam registradas na planilha de

A planta ndo possuia um histérico de mudangas de controle disponiveis para consulta de qualquer membro do
Registros | engenharia nem de licdes aprendidas para auxiliar futuras | comité cabendo ao estagiario da engenharia de processos
analises levar andlises similares ja realizadas para a reunido do

comité a fim de auxiliar o processo de deciséo

Comoo registro na planilha de controle é possivel conhecer
o numero de solicitacGes de mudanca por periodo, o
percentual de aprovagdo/rejeicdo destas mudangas e até os
colaboradores com maior nimero de idéias implantadas

Sem um processo formal e registro dos pedidos de
Indicadores | mudanga ndo era possivel obter indicadores do processo de
mudanga de engenharia na planta

Fonte: prdprio autor
6. Conclustes
A partir da revisdo bibliografica, pode-se concluir que 0 ECM dentro da organizacdo €
imprescindivel para as empresas que desejam se manter competitivas. Diversos modelos
propostos pela literatura podem ser utilizados para auxiliar a organizagdo cabendo a esta a
escolha do modelo mais adequado de acordo com sua necessidade. A estruturacdo deste
modelo depende muito mais da cultura organizacional do que dos recursos fisicos para

suporta-lo e neste aspecto, enfatiza-se a necessidade de mudar a forma como as mudancas de
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engenharia sdo vistas pelos colaboradores bem como fomentar a geracdo de idéias de modo
que as mudangas sejam originadas de melhorias e ndo somente correcOes de erros ou

problemas de qualidade.

A empresa estudada faz uso de procedimentos eficazes para realizar alteracdes do produto
durante a fase de desenvolvimento cabendo a esta pesquisa a implementacdo de um modelo
que complementasse esta pratica garantindo que mudancas oriundas de outros departamentos
fossem consideradas e seguissem um fluxo adequado para sua execugdo. Neste aspecto, a

pesquisa cumpriu seu objetivo principal.

Dentre os beneficios desta acdo, destacou-se a reducdo do tempo de implementacdo das
mudangas como consequiéncia de um fluxo estruturado que ndo permite que as informagdes

sejam perdidas, além da possibilidade de utilizar indicadores para sua gestao.

Observa-se que o processo implementado trouxe como beneficio secundario, mas considerado
de grande importancia pelos participantes do processo, uma maior valorizacdo do
conhecimento gerado no chao-de-fabrica de onde diversas sugestdes surgiam e ndo eram
processadas pelo sistema de mudangas da empresa. A motivagdo resultante dessa interface

mais proxima com os operadores foi um aspecto positivo.

Enfatiza-se 0 apoio da organizacdo durante todo o desenvolvimento da pesquisa que foi
fundamental para realizacdo da mesma bem como recomenda-se que a pratica seja mantida
ainda que o processo pareca burocratico em relacdo ao processo informal, pois, 0s
documentos sdo fundamentais para garantir um gerenciamento que permita um histérico e
analises posteriores do processo para verificacdo das licbes aprendidas, favorecendo a gestao

do conhecimento na organizagéo.
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