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PREPARACAO DA PRODUCAO

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Diferenciacao entre preparacao da producao e
lancamento do produto

Preparacao da Producao

Lancamento do Produto

Producao Produto Mercado

ESCOPO

*Processo de Producao
sLogistica com fornecedores
*Processo de Manutencao

*VVendas e Distribuicao
eSuporte ao cliente
Campanhas de marketing

(Cadeia de Suprimentos)



Objetivos da fase de preparacao da producao

o Garantir que a empresa (na verdade, a cadeia de
suprimentos total, ou seja, a empresa e todos parceiros de
fornecimento) consiga produzir produtos no volume
definido na Declaracao de Escopo do Projeto, com as
mesmas qualidades do prototipo e que também atendam
aos requisitos dos seus clientes durante o ciclo de vida do
produto

e Colocar toda a estrutura produtiva em movimento (grande
parte dela ja deve ter sido definida nas fases anteriores)

* Realizar e ajustar os planos e especificacoes definidas nas
fases anteriores



Exemplos de recursos

—¢ Dispositivos especiais
 Ferramentas especiais
 Maquinas

e |nstalacoes

e Fabricas




Casos alternativos de producao a serem
considerados nesta fase de preparacao da producao

e producéo realizada em uma

nova instalacéo, com novos
equipamentos

e producéo realizada em

Instalacoes existentes, com
NOVosS equipamentos

e producéo realizada em
Instalacdes e equipamentos

existentes, exigindo-se o
compartilhamento desses

equipamentos com produtos
existentes




PREPARACAO DA PRODUCAO

e Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Obter recursos de fabricacéao

SN N ﬂ/_\

Nova instalacao Mudar instalacéo Instalacao existente

Inicia-se bem antes da fase de preparacao da producéo (risco !!)

Pode-se necessitar de mudanca de lay-out

Na maior parte das empresas os recursos sdo comprados

Deve-se trabalhar de forma integrada com compras

Os recursos podem definir a vantagem competitiva do produto

(exemplo: maquinas especiais para a fabricacao completa do produto)



PREPARACAO DA PRODUCAO

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Planejar producao piloto

Integracao entre planejamento de projeto e planejamento de producéao

Planejar antes do término da fase anterior € uma boa pratica

y/\¥

Nova instalacéo

e caso mais simples

e equipamentos devem
estar em operacao

* projeto de fabrica
Implementado a tempo

SN
g ~
.g\_/

Mudar instalacéo

» 2 opcoes:

* [inha nova na area

* usar equipamentos
existentes

- compatibilizar a disponi-
bilidade do equipamento
com a necessidade de
homologacao

- adaptar o lay out atual
se necessario

e
=

Instalac&o existente

e dificuldade de parar a
producao atual para
homologar

* mas deve ter
capacidade

 qual o plano de
processo a ser usado?

* planos de medicao e
inspecao disponiveis



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Receber e instalar recursos

Receber de fornecedor parceiro

— mais facil

— fornecedor deve estar certificado

— projeto, fabricacéo e inspecao séao de responsabilidade do fornecedor

Receber de fornecedor comum
— caso tradicional

Sempre ocorre a aprovacao formal
— mas aprovacao final s6 apos lote piloto
— avaliar impacto do recurso (tempo de liberacao / qualidade inicial)

Tarefas:
— conferir dados fiscais e completude das partes
— montar e instalar
— testar recurso
— aprovar recurso (entre outro instrumentos de medicao e inspecao)



PREPARACAO DA PRODUCAO

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

* Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Produzir lote piloto

-5 s > >
Nova instalacéo Mudar instalacéo Instalacao existente

\ Nesses dois casos, inserir o Iote/

Realizar o que foi planejado _ 8
piloto na programacéao atual

Mesmo que a producao se inicie
em outros equipamentos, aqueles || oo g ® [ Homologar | _
utilizados para a produgéo final fabricagéo w Procgesso
precisam ser homologados para o | Roeebere el
novo produto recursos producdio
O processo de planejamento Desenvolver Ensinar
~ ~ . > rocesso ae Y
de producéo néo precisa manutencao Pessoal Cerificar
. . . roauto
estar definido ainda, mas no —_
. . Desenvolver
final desta fase sim processo de
producao




PREPARACAO DA PRODUCAO

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Homologar o processo

Consigo produzir em série com a mesma qualidade que o proto6tipo?

Qual a diferenca entre homologar o processo e o produto?

o Tarefas: )
— Avaliar lote piloto

— — Avaliar meios de medicao
— Avaliar capabilidade de processo /“7

Indicadores de Capabilidade de
Processo e Controle Estatistico do

Processo (CEP)
Analise dos Sistemas de Medicao

(MSA — Measurement System
Analysis)



Homologar o processo: Avaliar lote piloto

Consigo produzir em série com a mesma qualidade que o proto6tipo?

Qual a diferenca entre homologar o processo e o produto?

Homologar produto

*na fase de projeto detalhado
ecom base no protoétipo
saprovar a funcionalidade
savaliar os parametros criticos

satender aos requisitos

Homologar processo

emeios produtivos definitivos
*mesmos critérios de aprovacao
stestes n&o exaustivos

*sem ensaios (na maioria das vezes)

savaliacéo do produto aprova os
recursos



Homologar o processo: Analise dos Sistemas de
Medicao: Tipos de variacao

R&R do instrumento / dispositivo de medicao

Tendéncia Média Observada - Valor da Referéncia

Repetitividade Variacdo do sistema de medida

= Variacdo na média por diferentes
Rep 4 OdUtl Vi( operadores (mesmo dispositivo)

Estabilidade do ao tempo

V Médio
) da faixa de

V Ref
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o
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Reprodutibilidade

Avaliador B

Avaliador C

Avaliador A

Repetibilidade
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Reprodutividade - Variabilidade devido ao fato de o medidor ser utilizado por diferentes operadores( ou em periodos diferentes

de tempo, ou em diferentes ambientes, ou, de modo geral, em condi¢fes diferentes);

Comentarios - Bons instrumentos de medigio (medidores) deveriam apresentar resuknﬁs precisos com operadores diferentes, ambientes
diferentes, etc.

Repetitividade - reflate a precisdo basica inerente ao proprio medider.
Comentarios - Qual é a capacidade de um medidor com o mesmo operador e as mesmas condicbes retornar sempre 0 mesmo valor em uma mediglio?
Uma balanca precisa e aguela que quando voce sobe nela repetidas vezes o resultado € sempre o mesmo.
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Avaliacao de Sistemas de Medicao

Operador 1 Operador 2 Operador 3
Medidas Medidas Medidas

Pecas 1 2 1 2 1 2
1 19982 19881) 19581 198981 19981 19976
2 19904 199843) 20,001 19947] 19996 19996
3 20223 20221 20,219 20221 20223 20222
4 20226 20.226) 20,222 20226] 20223 20224
3 20,025 19,904) 20,035 20,033] 20,028 20,025
6 20,234 20233) 20,234 20,234] 20233 20227
7 20,043 20,043} 20,054 20,051] 20,037 20,035
8 20,060 20,049y 20,052 20,051] 20,032 20,032
9 20,015 20,017} 20,018 20,017] 194985 194979
10 19880 19,8801 19980 19980] 19994 19980
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Avaliacio de Sistemas de Medicao

Operador 1 Operador 2 Dperador 3
Pecas X R X R X R
1 19,982 0.007 19,981 o 13,979 0,005
3 19,954 0.001 19,9399 0,004 18,958 0
3 20, 222 0.o02 20,220 0,002 20,223 0,001
4 202 0 20,224 0,004 20,224 0.001
5 20,010 0,031 20,034 0,002 20,027 0.003
b 20,234 Q.00 20,234 o 20,230 0,006
7 20,043 1] 20,053 0,003 20.036 0.002
3 20,050 0,001 20,052 0,001 20,032 a
o 200016 0.002 20,018 0,00 19,982 0,006
10 19.5380 0 18,8980 0 13,987 0014
T =2007545 K =00039 |7 2007935 Fo=00017 | X, = 2007140 R, = 0.0038
Tabela 1: Médias e amplitudes.
0.0039+0,0017 +0,0038 0,00313
= =0,00313 =——=0,00278

3

repe

1,128



RR

R

=l

Avaliacao de Sistemas de Medicao

Operador 1 Operador 2 Operador 3

Pecas I R X R I R

| 19,982 0,001 19,981 0 19,979 0,005

2 19,994 0,001 19,999 0,004 19,996 0

3 20,222 0,002 20,220 0,002 20,223 0,001

B 20,226 0 20,224 0,004 20,224 0,001

5 20,010 0,031 20,034 0,002 20,027 0,003

i} 20,234 0,001 20,234 0 20,230 0,006

7 20,043 0 20,053 0,003 20,036 0,002

8 20,050 0,001 20,052 0,001 20,032 0

9 20,016 0,002 20,018 0,001 19,982 0,006

10 19,980 0 19,980 0 19,987 0,014

f; — 20.07545 EI —0.0039 fz =20.07935 Ez =0,0017 ?_; =20,07140 E_; =0.0038

20,07935—20,0714 = 0,0079

Tabela 1: Médias e amplitudes.

6

repro

0,0079)° _(0,00278)

1,693

20

=0,0046
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Estima-se 6., por meio de medigOes sucessivas da mesma
grandeza, realizadas por um mesmo operador, usando o mesmo
instrumento € o mesmo procedimento, num mesmo local, sob as
mesmas condi¢goes e em curto periodo de tempo. A sequéncia de
medicoes deve ser aleatorizada, de maneira que o operador nao
satba quando esta medindo a mesma peca, € para evitar qualquer

outro efeito ligado a sequéncia de medicao.

Para cada conjunto de r medidas de uma mesma peca, calcula-se a
amplitude; em seguida, calcula-se R, a média das amplitudes, e

estima-se o, por B
- R

O repe 5

onde o tamanho da amostra para a obtencao de d, € o nimero r de
medigcoes em cada um dos k conjuntos de medidas. Em geral, r =2
e, entao d, = 1,128.
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Avaliacao de Sistemas de Medicao

A expressao para a estimativa de o, sugerida pela norma
QS9000 (CHRYSLER, FORD, GENERAL MOTORS, 1994) é:

2
i _ RE 2 ﬁ(GIEPE]
repro dE i

x — Xmax ~ Xmin

onde

R

Sendo

Tmx € Xmn , TESpEctivamente, 0 maximo € o minimo valores dos
resultados médios obtidos pelos diferentes operadores;

r, o numero de vezes que cada item ¢ medido por cada operador;

n, nimero de itens medidos.



Homologar o processo: Analise dos Sistemas de
Medicdo: Método MSA

e 1 Selecionar as caracteristicas a serem medidas
e 2 Selecionar os tipos de instrumentos de medicao

e 3 Selecionar operadores e treinar pessoal

e 4 Selecionar o método estatistico

e 5 Realizar os experimentos (medicoes) e analisar
os dados

e 6 Aprovar os instrumentos
e 7 Criar folhas de Controle Estatistico de Processo
(CEP)

(Quadro 91)



CAPABILIDADE

Outra tarefa importante dentro da atividade de thnngﬁ%ﬁD € a definicio da ca-

pabilidade do processo. Esse termo veio do inglés capability” que descreve a capa- O processo € capaz de
cidade de um equipamento obter os mesmos resultados (produtos), com a mesma pmduzlrulf;:jm::ujt{) ol
qualidade?

variacio de tolerincia ao longo do tempo (e também dentro de condi¢ées de con-
torno estabelecidas), daqueles desejados na especificacio do projeto (e, em tiltima
andlise, aqueles que o cliente final requer).

Existem dois termos conhecidos para se medir a capabilidade: C, e Cy. O primeiro mede qual a variabili-
P P p € Lp P 9
dade que o processo possul em relacio ao valor médio que se especificou. Ele toma como referéncia amostras
q P P € q &
pequenas e tipicas do inicio de produgio e pode estar associado com a aprovacio dos instrumentos de medigio,
porém, necessita de lotes maiores. Os valores obtidos com a aplicagio do método MSA sio iniciais e aprimo-
rados durante a vida do produto. O Cj é baseado em lotes maiores e com dados levantados normalmente depois
de um tempo de producio. Ele nio mede somente a variabilidade com relacio ao valor médio, mas também, o
P p ¢ ¢

quanto a média esti desviando do seu valor de referéncia. Para a aprovacio da produgio do lote piloto, esses va-
lores iniciais devem estar dentro de certos limites.



INDICADORES DE CAPABILIDADE E CEP

2. Coleta de dados:
« selecionar o tamanho, freqliéncia e quantidade de subgrupos;
* preparar as cartas de controle e registrar dados;
* calcular a média e amplitude de cada subgrupo;
+ selecionar escalas para as cartas de controle;
* marcar as médias e amplitudes nas cartas de controle.
3. Calcular os limites de controle:
* calcular a amplitude média e a média do processo;
+ calcular os limites de controle;

* tracar linhas para as médias e os limites de controle na carta;

* interpretar o controle de processo (quando em processo, durante a producgao);

« analisar os dados marcados: pontos além do limite; padrées ou tendéncias dentro do limite; seqiiéncias e padroes nédo
aleatdrios ébvios;

*+ encontrar e enderecar causas especiais;

+ recalcular limites de controle:

« extensdo dos limites de controle para controle continuo.
4. Interpretacao da capabilidade do processo:

* calcular o desvio-padrao do processo

* calcular a capabilidade do processo;

+ avaliar a capabilidade do processo;

» melhorar a capabilidade do processo;

* marcar na carta e analisar o processo.
Leia mais em COSTA et. al, 2003.



CAPABILIDADE - ERRATA

Indicador de Capabilidade (Cp), conhecido como Capabilidade de Maquina: definido como o intervalo de tolerancia, divi-
dido pela capabilidade do processo, ou seja, 6 vezes o desvio-padrao estimado, considerando a auséncia de causas especiais
(na abordagem de 6 sigma, a variacao € dividida por 12). Ele independe da centralizagao do processo e o desvio-padrao é es-
timado considerando processos estaveis;

C - LSE-LIE

- 6c
LSE: Limite Superior (da tolerancia) Especificado (constante do desenho)
LIE: Limite Inferior (da tolerancia) Especificado (constante do desenho)
o: desvio padrao

Indicador Superior de Capabilidade (CPU): variacao superior da tolerancia, dividida por 3 vezes o desvio-padrao, estimado
pela capabilidade do processo (na abordagem de 6 sigma, a variacao € dividida por 6).

_LSE-X

7 6o

X : média do processo

Inferior de Capabilidade (CPL): variacao inferior da tolerancia, dividida pela dispersao superior real do processo (na abor-
dagem de 6 sigma, a variacao € dividida por 6).

X —LIE

"= 6g
Capabilidade (Cpk): é o indice que leva em conta a centralizacao do processo e é definido como minimo entre CPU e CPL.




Formulas basicas de Cp e Cpk

LIE: limite inferior especificado

LSE: limite superior especificado

CPS:LSE_X CPI:X—LIE
30 30

CPk= Min (CPS CPI)




CAPACIDADE

Excelente Capacidade
Baixa Capacidade do Processo
do Processo
Probabilidade / Probabilidade  Probabilidade Probabilidade
Muitg Alta de Muito Altade Muito Baixa Muito Baixa
Defeito Defeito de Defeito de defeito
I i | |
LSL USL LSL USL

Um processo é capaz se
produz sempre dentro
das especificacoes.



CAPACIDADE

Apwra 3 —Valor midio colacide comn & matada da
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Etapas basicas para a medicao de Capabilidade de
Processo

« Verificacao do Controle Estatistico do Processo:
nesta etapa, sao preparados os graficos de controle
para a coleta de dados
— Preparacao

» estabelecer um ambiente apropriado para a acao
o definir processo
« determinar caracteristicas a serem controladas

 definir sistema de medicao
* minimizar a variacao desnecessaria

— Coleta de dados
— Calcular os limites de controle
— Interpretacao da capabilidade do processo

» Avaliacio dos Indices



Homologar o processo: tarefas realizadas

Consigo produzir em série com a mesma qualidade que o proto6tipo?

Qual a diferenca entre homologar o processo e o produto?

o Tarefas: )
— Avaliar lote piloto

— — Avaliar meios de medicao
— Avaliar capabilidade de processo /“7

Indicadores de Capabilidade de
Processo e Controle Estatistico do

Processo (CEP)
Analise dos Sistemas de Medicao

(MSA — Measurement System
Analysis)



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Otimizar a producao

Produzir
Lote Piloto

-

v

Homologar
Processo

Otimizar
producao

a otimizacao pode ocorrer ou hao, mas
na pratica sempre acontecem
otimizagcoes

Dois tipos de otimizacgdes:

 controladas (pelo processo de Gerenciamento de Mudancas de
Engenharia — capitulo 13)

* nao-controladas (mais simples)

Deve-se tornar a producdo enxuta >>>>




Principios da producéo enxuta (lean production) —
guadro 93

e determinar o valor por produto especifico
 Identificar a cadeia de valor para cada produto
« fazer o valor fluir sem interrupcoes

» deixar com gue o cliente “puxe” o valor do produto
conforme suas necessidades

* buscar a perfeicao na aplicacdo dos principios anteriores



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

o Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Certificar Produto

e avaliar as exigéncias de regulamentacao
submeter ao cliente o processo de aprovacao

e avaliar os servicos associados ao produto

e oObter a documentacao para a certificacao

Tarefas

Melhores praticas

* a certificagao pode ocorrer desde a fase de projeto
Informacional

* na homologacao do produto (projeto detalhado), pode ter
ocorrido a primeira certificacao, se ela foi exigida pelo orgao
regulamentador

e Servigos associados ao produto também sao certificados

* por que Nao incorporar, N0s NOssos procedimentos de
homologacao, as exigéncias de certificacao?

*nao devemos esquecer da documentacao para certificacao



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Desenvolver processo de producao

E a especificacdo de como vamos administrar a producéo

Nesta atividade, definimos como planejar, programar e controlar a producao

y/\¥

Nova instalacéo

» desenho de um novo
pProcesso

* N&0 necessariamente
usa o processo de
producao existente

sk -~ ‘ >
= iy

Mudar instalacao ‘ Instalac&o existente

* normalmente adota-se o0 processo existente
|
» conforme o resultado da otimizacéo,
muda-se o processo de planejamento e
controle da producao (exemplo,
mudanca para controle por kanban)

e avaliar como esta o relacionamento com os parceiros e a logistica



Desenvolver processo de manutencao

Preocupa-se com 0S aspectos gerenciais

Definicdo da politica e os procedimentos de manutencao (e sistemas)

ol
=W

Nova instalacéo

» desenho de um novo
pProcesso

dio g ~ ‘ p?
T FEE

Mudar instalacao Instalac&o existente

e normalmente adota-se o0 processo existente

* preventiva

e preditiva

e corretiva

Tipos de manutencao:

Atualmente adota-se o Total Productive
Maintenance (TPM) ou Manutencao Produtiva
Total jJunto com o conceito de 5S

Delegar para os operadores faz com que se
sentiam “responsaveis”




Responsaveis pelo desenho do processo

Quem especifica 0s processos de producao e
manutencao n&do é necessariamente o time de
desenvolvimento de produto,

 mas deve existir uma boa comunicacao entre eles e os
responsaveis pelo desenho do processo de negdcio

* Ou seja, faz parte do processo de desenvolvimento de
produtos




Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Condicao ideal

Todas as pessoas envolvidas nos processos
produtivos devem estar qualificadas

1

)

Desenvolver
processo de

manutencao

—

Desenvolver
processo de
producao

I'hi @ %
- ‘..

Ensinar
Pessoal

I




Ensinar Pessoal: Tarefas

* Mmapear as competéncias necessarias
e definir os cursos de treinamento

e contratar instrutores

e desenvolver cursos

e desenvolver instrutores

e treinar pessoal

o avaliar pessoal

 certificar o pessoal

e montar cursos continuos



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

e Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Atividade genérica: monitorar viabilidade econdémico-
flnanceira

Avaliar mudancas nas condicOes do mercado, caracteristicas técnicas do
produto, indicadores de desempenho do projeto (prazos e custos)

Atualizar as premissas

\ 4
a

Avaliar impacto dessas

financeiras do projeto

A

mudancas no projeto

Atualizar o custo-

alvo nos diversos Atualizar as receitas
niveis do produto futuras

Atualizar as
necessidades de
investimentos

\ 4

Calcular o novo fluxo de caixa

v

a

\ 4

Calcular os novos indicadores financeiros

Analisar as novas

Avaliar possiveis desvios e

premissas e indicadores

impactos no projeto




Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira
 Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Atividade genérica: avaliar fase

Avaliar o
cumprimento
das tarefas

planejadas

time de
desenvolvimento

\ 4

acoes corretivas

Avaliar os resultados Avaliar os demais Avaliar o
obtidos segundo os critérios estudo da
critérios guantitativos e viabilidade
estabelecidos indicadores econbmica
Decidir implementar

A

Auto-

y

avaliacao \

Decidir se pode ser
realizada a atividade de
aprovacao

Y

y

Preparar relatorio para o
time de avaliacao




Processo da sistematica de gates: avaliar fase

Pal

y | Projeto do produto ABC

Pre y Desenvolvimento }> Pés y

et H\‘ "

Definicao de —
g — Auto-
critérios para || =—==|—> T
L. — avaliacao
proximo gate

“catalogo” de
critérios

desenvolvimento



Atividade genérica: aprovar fase

Avaliar o relatorio da Analisar as evidéncias Analisar o Analisar o

auto-avaliacao e dos resultados e término portfolio de estudo de
discuti-lo com o time das atividades produtos e viabilidade
de desenvolvimento planejadas projetos econOmica

Aplicar os critérios de
avaliacdo e tomar a
deciséo

v
S

aprovar

time de avaliacao
cancelar \

redirecionar Preparar relatério
congelar /

~ *

Definir acdes corretivas Melhorar processo de gate

v

Analisar risco

\ 4

Ajustar critérios proxima fase




Processo da sistematica de gates: avaliar fase

Pal

y

Pré

L

Projeto do produto ABC

y Desenvolvimento \ Pos

/i

T T

g

\ i
xinm\\‘} \>

S

Definicao de
critérios para
proximo gate

Fase

critérios

“catalogo” de
critérios

: >:| S Auto- Aprovar
— avaliacao | gate

Definicdo de |
critérios para
proximo gate

,,q@ relatorio

time de
desenvolvimento

time de avaliacao



Sumario do capitulo — atividades da fase

* Obter recursos de fabricacao

* Planejar producao piloto

 Receber e instalar recursos

e Produzir lote piloto

« Homologar o processo

e Otimizar a producao

e Certificar Produto

e Desenvolver processo de producao e manutencao
 Ensinar Pessoal

« Monitorar viabilidade economico-financeira

« Avaliar e aprovar Fase: Liberacao da Producao
 Documentar as decisOes tomadas e licoes aprendidas



Informacodes principais e dependéncia entre as
atividades da fase de Preparacao da Producao

EspecificacOes Finais
Prototipo funcional
Projeto dos recursos
Plano de fim de vida

v

Preparacao
da Producéo

v

Liberacao da Producao
Documentos homologacéao
Espec Proc de Producéao
Espec Proc Manutencéao
Capacitacao de pessoal

Espec Proc: Especificacao do
Processo (de negdcio)

Planejar Producéao

Piloto
Obter Y
Produzir Lote Homologar
recursos de > )
) . Piloto Processo
fabricacao = ;
Receber e '
> instalar [ i | Otimizar |
recursos roducao
Normalmente D &
comecam a
acontecer
antes desta !
fase
Desenvol\:jer Ensinar |
»| processo de y_
Produto
Desenvolver
processo de
producéao
Avaliar
Fase Documentar as
v decisdes
Monitorar v > tomadas e
viabilidade Aprovar registrar licoes
econdémica Fase aprendidas




