ABORDAGENS DE QFD PARA ENGENHARIA
SIMULTANEA: UMA REVISAO ANALITICA

Manoel O. C. PeixotoE Luiz C. R. Carpinetii

Escola de Engenharia de Sédo Carlos/ USP, CP 359,CEP 13560-970 - Sédo Carlos - SP - Tel:
(016)273-9421 - Fax (016)274-9237. E-mail: otelino@sc.uspaspinetti@prod.eesc.sc.usp.br

ABSTRACT:

The ever increasing need of quality and speed in product and process development has been lead
many academics and practitioners to development and applications of concepts and methodologies
such as QFD and concurrent engineering. This paper presents a review on some QFD approaches
intended to cope with the concept and practice of concurrent engineering. The paper is concluded

with some discussion on the merits and drawbacks of the approaches

“‘KEYWORDS”: quality function deployment; product development — management; product

planning

RESUMO:

O quality function deploymer(QFD) e a engenharia simultdnea sdo metodologias recomendadas
para assegurar a qualidade e acelerar o processo de desenvolvimento de produto. Este artigo
apresenta uma revisédo da literatura sobre duas abordagens de QFD desenvolvidas para suportar a
engenharia simultanea. Conclui que ambas abordagens sdo realmente compativeis com a

sobreposicao de atividades e que elas apresentam caracteristicas complementares.
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1 INTRODUCAO

Nos tempos atuais, para sobreviver, as empresas precisam ser competitivas. Segundo AGOSTINHO
(1995), competitividade é a capacidade da organizacdo oferecer ao mercado produtos ou servicos
capazes de motivar os consumidores a escolhé-la como fornecedora, em detrimento das alternativas de
suprimento disponibilizadas por organizagbes concorrentes. Portanto, a competitividade da empresa
depende diretamente do grau de exigéncia dos consumidores, do desempenho dos produtos
(qualidade, preco, confiabilidaddesign etc) e do desempenho das empresas que fabricam e
comercializam esses produtos (pontualidade e confiabilidade de entrega, imagem, rede de

distribuicéo, etc).

A partir de 1990, muitos segmentos do mercado brasileiro passaram a ser disputados por algumas
das mais competitivas empresas (e produtos) mundiais. Por isso, as empresas desses segmentos tén
que responder a exigéncias semelhantes aquelas enfrentadas por empresas internacionais. Tais
exigéncias obrigam as empresas serem inovadoras, darem atencdo ao custo do produto, terem
qualidade de produto e de processos, terem capacidade de encontrar novas solucées (WBLLAERT

al, 1998), terem flexibilidade demix, de volume e de demanda (XAVIER, 1997), serem
ecologicamente corretas (ASIEDU & GU, 1998) imiduirem continuamente tme to market

(ZIRGER & HARTLEY, 1996 e SCHNIEDERJANS & HONG, 1996).

Segundo PEIXOTO (1998), percebe-se que a competitividade é fortemente relacionada com o
desenvolvimento de produto, embora ndo determinada exclusivamente por esse processo. Isso
porque, de um modo ou de outro, a capacidade da empresa responder satisfatoriamente a todos as
exigéncias que lhe sdo impostas pelo mercado competitivo € direta e fortemente influenciada pelo
desenvolvimento de produto. Para exemplificar, pode-se citar que, segundo ASIEDU & GU (1998),
KAPLAN & COOPER (1998) e RAGAT £t al (1997), de 75% a 85% do total do custo de um

produto, em todo seu ciclo de vida, é determinado nos estagios iniciais do seu projeto.

Porém, para ser fonte de competitividade, o proprio processo desenvolvimento de produtos precisa
ser eficiente, eficaz e rapido. Assim torna-se imperiosa a utilizacdo de metodologias e técnicas
capazes de proporcionar tais atributos a esse processo. Dentre essas metodologias pode-se citar a

engenharia simultdnea egaality function deploymerQFD).



Este artigo vai apresentar duas abordagens de QFD desenvolvidas especificamente para suportar a
engenharia simultanea, a sabecoacurrent function deployme(@FD) e a2-storied quality chart/

parallel flow quality char(PFQC). Vai, também, para cada uma delas, analisar a possibilidade de
sobreposicao de atividades.

2 ENGENHARIA SIMULTANEA

A engenharia simultanea é uma metodologia recomendada como solucdo para o aumento da
eficiéncia e para a reducdo do tempo de desenvolvimento de produto (WILLAERI,1998;
DOWLATSHAHI & ASHOK, 1997; PRASAD, 1998a; PRASAD, 1996; PRASAD, 1995;
EVERSHEIM et al, 1997; LOCH & TERWIESCH, 1998). Esta metodologia é definida de duas

formas na literatura:

e Segundo HULLet al (1996) e HADDAD (1996), praticar engenharia simultanea consiste em
considerar as questbes referentes as fases posteriores do desenvolvimento de produto jA nas fases
iniciais deste processo. Para CLAUSING (1994), isso implica na utilizacdo efetiva do método de
solucéo antecipada de problemas e na utilizacdo de equipes multifuncionais. Esta definicdo permite

a organizacdo sequencial de todo o processo de desenvolvimento, jA que ndo ha em seu bojo
qualquer impedimento, implicito ou explicito, a esta forma de organizacao de atividades.

* A engenharia simultdnea é a execucdo em paralelo de algumas fases e tarefas do
desenvolvimento de produto. Desse modo, o desenvolvimento do produto torna-se um processo
composto de fases executadas paralelamente e de outras executadas sequencialmente (SMITH &
EPPINGER, 1998; HAUPTMAN & HIRJI, 1996; KING & MAJCHRZACK, 1996; KRISHNAN,

1996; LIKERet al, 1996; NUMATA & TAURA, 1996 e SCHNIEDERJANS & HONG, 1996). A
escolha do modo de execucgéo das atividadese simultdneo ou se sequencialdeve considerar,
primordialmente, o risco da sobreposicdo aumentar o custo e/ou o tempo de desenvolvimento
(KRISHNAN, 1996). Portanto, pode-se considerar que as descricdes de engenharia simultanea
mostrando a sobreposicdo de todas as atividades, como em PRASAD (1995), sdo puramente
didaticas.

Para LIKERet al (1996), a pratica da engenharia simultanea deveria incluir a abordagem baseada

em conjuntos, tanto no nivel conceitual quanto no nivel de pardmetros. No primeiro nivel, varios



conceitos de produto sdo gerados e “explorados” paralelamente durante todo o processo de
desenvolvimento de produto. No segundo nivel, os valores nominais dos parametros de projeto sao
inicialmente definidos em faixas de valores, como por exemplo “distancia entre eixos entre 2,5 e 3
metros”. De posse das faixas de valores definidas nas fases anteriores, cada estagio do processo de
desenvolvimento define faixas de valores para seus proprios parametros, sempre buscando atender a
duas variaveis: a compatibilidade com os demais estagios e suas proprias limitacdes tecnoldgicas.
Posteriormente, através de negociacdes, 0s piores valores para 0os parametros de cada fase vao sendc
descartados. Assim, gradativa e continuamente, vai-se convergindo para a alternativa mais aceitavel

para todos.

3 O QUALITY FUNCTION DEPLOYMENT (QFD)

O Quiality Function DeploymenQFD) é proposto na literatura como uma metodologia de gestao
do desenvolvimento de produtos (ABREU, 1997; AKAO, 1996; AKAO, 1990; CHEN&, 1995;
CLAUSING, 1994; CLAUSING & PUGH, 1991; DAY, 1993; KIENITZ, 1995; KING, 1989;
MALLON & MULLIGAN, 1993; PEIXOTO, 1998; PEIXOTO & CARPINETTI, 1998;
SIVALOGANATHAN & EVBUOWAN, 1997), embora alguns autores prescrevam a utilizacéo de
apenas uma de suas faesa casa da qualidadé para introduzir a “voz” do cliente na empresa,

ou para relacionar requisitos a caracteristicas técnicas de projeto (AGOSTINHO & CASTRO, 1997;
GHAHRAMANI, 1996; OHFUJI ¢al, 1997; RADHARAMANAM & GODOY, 1996; RAJALA &
SAVOLAINEN, 1996; ROSENFELD, 1997; SANTOS, 1995).

Quando o QFD é utilizado como ferramenta de gestédo, a elaboracdo de suas matrizes deve ser o
elemento de coordenacdo do processamento de informacdes, ditando o “ritmo” do desenvolvimento
de produto e a sequéncia das atividades deste processo. Isso significa que cada fase do processo de
desenvolvimento deve ter a elaboracdo da respectiva matriz de QFD como seu elemento
“condutor”. Sera, entdo, a matriz de QFD que ira “solicitando”, no transcorrer de sua confeccgéo, a
realizacdo de todas as andlises e calculos de engenharia e de mercado necessarios para o projeto dc
produto. Essas analises e calculos devem ser auxiliados, sempre que possivel, por outras
metodologias, ferramentas e técnicas de projeto, como CAD/CAM/CAPP, FMEA JESN for

cost analise de elementos finitokaguchj etc. Desse modo, também serd o QFD que “disciplinard”

a utilizacdo dessas técnicas e ferramentas de projeto.



A evolucéo do QFD, a partir do trabalho original de Yoji Akao, levou ao surgimento de diferentes
versfes dessa metodologia. Tais versfes ndo serdo aqui detalhadas ja que sdo exaustivamente
descritas, e discutidas, na literatura nacional e internacional (ABREU, 1997; DAY, 1993;
SIVALOGANATHAN & EVBUOWAN, 1997; SIVALOGANATHAN et al., 1995; EVBUOWAN

et al, 1995; AKAO, 1996; CHENGt al, 1995; CLAUSING, 1993; MALLON & MULLIGAN,

1993; CLAUSING & PUGH, 1991; AKAO, 1990; KING, 1989; HAUSER & CLAUSING, 1988;
PEIXOTO, 1998, PEIXOTO & CARPINETTI, 1998; e SULLIVAN, 1986). Porém, deve-se

ressaltar que dentre essas versoes, quatro se destacam, conforme citadas abaixo:
1. O QFD das Quatro Fases;

2. O QFD-Estendido;

3. O QFD das Quatro Enfases e;

4. A versao da Matriz das Matrizes.

Porém, tais versdes exigemconstrucao seqiencial de suas matrizes. Assim, quando utilizadas
como ferramenta de gestdo do desenvolvimento de produto, nos moldes descritos acima, tais
matrizes impedem a sobreposicdo de atividades interrelacionadas sequencialmente. Por isso, alguns
autores vem propondo novas abordagens de QFD que, segundo eles, sdo mais adequadas para seren
aplicadas em conjunto com a sobreposicdo de atividades. Dentre essas abordagens pode-se citar o
Concurrent function deploymeCFD) e o2-storied quality chart/ parallel flow quality chart

(PFQQ). Estas serdo descritas a seguir.

3.1 OCONCURRENT FUNCTION DEPLOYMENT(CFD)

O concurrent function deploymentonforme descrito por PRASAD (1998b) e por PRASAD
(1997), consiste no desdobramento do produto em trés eixos, conforme segue:

* No eixo “X” desdobram-se as dimensdes de manufatura (ver Figura 1), garantindo o que
PRASAD (1997) chama de desdobramento do valor total.

Para desdobra-las utiliza-se matrizes tipicas de QFD, cujas colunas correspondem aos requisitos
e cujas linhas correspondem as caracteristicas técnicas desdobradas. Mas as dimensdes de
manufatura sao independentes entre-si. Por isso, os desdobramentos das varias dimensfes de
manufatura podem ser sobrepostos, com uma restricdo: a dimensédo “qualidade” somente deve

ser iniciada apdés o término do desdobramento, na respectiva fase, das outras dimensdes.
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Um detalhe, cada matriz do eixo “X” deve ser desdobrada ao longo dos eixos “Y” e "Z".

No eixo “Y”, na dimensdo de manufatura “qualidade”, desdobra-se o produto em seus diversos
niveis de agregacdo, ou seja, sistema, subsistemas, componentes, partes e materiais (ver Figura
1). Portanto, € similar ao QFD-Estendido, excluindo deste a matriz de producdo dos
componentes e incluindo a matriz de materiais. I1sso significa que a elaboracdo sequencial das
matrizes é obrigatdria, pois a tabela de entrada da matriz em elaboracdo corresponde a saida da
matriz anterior. Significa, também, que € impossivel sobrepor as tarefas interrelacionadas, pelo
menos dentro da fase de “projeto do produto” (ver BLACKBU&Nal, 1996 para obter o

conceito de sobreposicéo de tarefas).

Nas demais dimensbes, desdobram-se varios atributos de projeto ligados a cada dimensédo de
manufatura (ver Figura 1). Tais atributos sdo independentes entre-si. Assim, devem ser

empregadas matrizes de QFD, mas sem utilizar a tabela de saida da matriz anterior como entrada
da matriz em elaboracdo. Por isso, a sobreposicdo de tarefas dentro da mesma fase é

perfeitamente possivel.

Percebe-se que os eixos “Y” e “Z” podem ser executados com sobreposicdo de atividades,
quando considerados um em relacdo ao outro. Em outras palavras, a fase de planejamento do
processo pode iniciar-se antes do término da fase de planejamento do produto e a fase de
planejamento da producdo pode ser iniciada antes da fase do planejamento do processo,
caracterizando o que BLACKBURNMt al (1996) chamam de sobreposicdo de fases. Nesse
sentido, o sequienciamento obrigatério das fases restringe-se ao mesmo nivel de agregacao do

produto.

No eixo “Z” desdobram-se as trés grandes fases genéricas do desenvolvimento do produto, a
saber: planejamento do produto, planejamento do processo, planejamento da producéo (ver

Figura 1).

Na dimensédo de manufatura “qualidade”, este eixo é similar ao QFD das quatro fases, excluindo
a matriz de planejamento dos componentes. E nas outras dimensdes de manufatura, corresponde
ao desdobramento dos varios atributos de projeto para as fases seguintes. Por exemplo, para a
dimensao desempentip na fase de planejamento do produto, deve-se identificar os requisitos

do aspecto de projetsimplicidadé e desdobra-los em solugbes de projeto para o produto; na



fase de planejamento de processo, tais solu¢cdes para o produto devem ser desdobradas em
solucdes técnicas para os processos de fabricacdo, e assim por diante.

No eixo “Z", para todas as dimensfes de manufatura, a entrada de uma matriz corresponde a
saida da matriz anterior, tornando obrigatéria a elaboracéo sequiencial do desdobramento. Cabe
agui ressaltar que, para cada matriz do eixo “Y”, deve-se executar todo o desdobramento do eixo
“Z". Entdo haverd, para cada nivel de agregacdo do produto, o desdobramento das trés fases do
desenvolvimento (planejamento do produto, planejamento do processo e planejamento da
producédo), no que PRASAD (1977) chama de desdobramentos por camada. Do mesmo modo,
cada aspecto de projeto, de cada dimensdo de manufatura, sera desdobrado em caracteristicas

técnicas para as trés fases do desenvolvimento.

Para resumir pode-se afirmar o CFD permite a sobreposicdo das atividades de desdobramento das
dimensdes de manufatura, excetuando-se a “qualidade”, e dentro de cada dimensao desdobramento

permite a sobreposicao de fases, conforme definida por BLACKBE&LRIN (1996).

3.2 02-STORIED QUALITY CHART/ PARALLEL FLOW QUALITY CHART
(PFQC)

O 2-storied quality chart/ parallel flow quality cha(PFQC) consiste na aplicacdo do QFD das
Quatro Enfases (modelo de AKAO) em dois niveis sobrepostos (TSUDA, 1997; TSUDA, 1995). O
primeiro nivel € executado por um time multifuncional, ao qual € atribuida a tarefa de coordenar o
processo de desenvolvimento. Nesse nivel executam-se os desdobramentos da qualidade, da
tecnologia, do custo e do mercado, este Ultimo em substituicdo ao desdobramento da confiabilidade.
No segundo nivel, equipes especializadas, incumbidas de projetar detalhadamente uma ou mais
partes especificas do produto, executam as quatro énfases propostas por AKAO (qualidade,
tecnologia, custo e confiabilidade). Porém, cada uma dessas equipes considera apenas seu “raio” de
especializacdo. Entdo, por exemplo, segundo TSUDA (1995), nesse nivel tem-se 0 desdobramento
do chassi, o desdobramento da carroceria, o desdobramento do motor, etc. Um detalhe; essas

equipes especializadas tanto podem pertencer a organizacdo quanto aos fornecedores.

O desdobramento do primeiro nivel deve integrar os desdobramentos do segundo nivel,
promovendo a compatibilizacdo dos projetos elaborados pelas varias equipes especializadas. Essa
compatibilizacdo envolve o alinhamento das decisdes e o0 consequente ajuste dos valores de



qualidade projetada (TSUDA, 1997). Por isso, € um processo de negociacdo que requer intensa

participacdo dos projetistas e troca de informac¢des em duas vias entre estes e o time coordenador.

Para melhor entendimento do exposto acima, a partir deste ponto, vai-se detalhar a elaboracéo desta
abordagem, focando principalmente o fluxo de informacdes entre o time coordenador e as equipes
especializadas. Esse detalhamento serd apoiado pela Figura 2. Nesta figura, a primeira pagina
corresponde ao desdobramento de primeiro nivel (time coordenador). A segunda péagina, e as
subsequentes, correspondem aos desdobramento de segundo nivel (equipes especializadas). O fluxo
de informacdo entre o primeiro e segundo nivel é indicado pelas setas que unem a primeira e
segunda paginas. As bolinhas brancas existentes na origem das setas indicam que as informacdes
fluem do primeiro nivel (time coordenador) para o segundo nivel (equipes especializadas). E as
bolinhas pretas significam que as informacdes fluem do segundo nivel (equipes especializadas) para

o primeiro nivel (time coordenador).

3.2.1 O DESDOBRAMENTO DA QUALIDADE

Como primeira atividade dessa abordagem, o time coordenador elabora a tabela dos requisitos dos
clientes, esta conforme descrita em PEIXOTO (1998). Em seguida os principais requisitos dos
clientes sdo transmitidos para as equipes especializadas (ver Figura 2). Entdo, cada equipe
especializada elabora uma tabela de caracteristicas de qualidade especifica para a parte do projeto
sob sua responsabilidade (ver PEIXOTO, 1998, para obter uma descricdo detalhada da tabela de

caracteristicas de qualidade).

ApGs elaborar sua respectiva tabela, segundo TSUDA (1995), cada equipe especializada envia suas
principais caracteristicas de qualidade para o time coordenador, onde estas devem ser
“compatibilizadas” com as caracteristicas de qualidade das demais equipes especializadas. Desse
modo, o time coordenador compde uma casa da qualidade Unica para o produto, garantindo,
segundo TSUSA (1995), um produto bem balanceado.

Tendo elaborado a tabela das caracteristicas de qualidade, cada equipe especializada deve terminar
o desdobramento da qualidade referente a sua area de responsabilidade, elaborando as matrizes
“requisitos dos clientesersusfuncbes”, “funcdessersuscaracteristicas de qualidade”, “funcbes

versusmecanismos”, “mecanismagrsuscomponentes” e “componentesrsuscaracteristicas de
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qualidade” (para ver mais sobre o desdobramento da qualidade, estudar AKAO, 1990; AKAO,
1996; CHENGet al, 1995, PEIXOTO, 1998).

TSUDA (1997) e TSUDA (1995) ndo detalham como elaborar aquelas matrizes, eles apenas

afrmam que as informacdes sobre fungbes, submontagens, partes, etc. fluem das equipes
especializadas para o time coordenador. Porém, infere-se que esse processo pode ocorrer
simultaneamente com a compatibilizacdo das caracteristicas de qualidade. Desse modo, as
informacbes obtidas durante as negociagcbes irdo influenciar a elaboracdo daquelas matrizes
(inclusive determinando revisdo de decisfes ja tomadas) e as decisdes tomadas na elaboracdo
daquelas matrizes determinardo a aceitacdo, ou rejeicdo, dos valores de qualidade projetada
propostos nas negociacdes (inclusive também determinando revisdo de decisfes ja tomadas).

As matrizes “funcdesersuscaracteristicas de qualidade” e “componemtgsuscaracteristicas de
qualidade” devem ser enviadas ao time coordenador para serem compatibilizadas com as
respectivas matrizes das demais equipes especializadas. Porém, TSUDA (1997) e TSUDA (1995)
nao informam explicitamente que as matrizes “requisitos dos cligetessfuncdes”, “funcbes
versusmecanismos” e “mecanismesrsuscomponentes” sdo enviadas ao time coordenador para
serem compatibilizadas. Como pista, TSUDA (1995) informa que o desdobramento do custo é
executado pelo time coordenador. Como no desdobramento do custo essas trés matrizes sao as
ferramentas de distribuicdo do custo objetivado do produto para as funcdes, mecanismos e
componentes (AKAO, 1996, AKAO, 1990, CHEN(Bal, 1995 e PEIXOTO, 1998), pode-se inferir

gue estas sao enviadas ao time coordenador.

Outro detalhe importante é a possibilidade de sobreposicdo da elaboracdo das proprias matrizes do
desdobramento da qualidade. Porém, essa sobreposicdo néo é sugerida pelos autores que descreven
a versao tradicional das quatro énfases (AKAO, 1996; AKAO, 1990; CH&N(G 1990). Muito

pelo contréario, eles prescrevem a existéncia de uma sequéncia ideal para elabora-las. No préximo
paragrafo analisa-se porque, ao contrario do QFD tradicionistoried quality chart/ parallel

flow quality chartpermite a elaboracéo simultanea dessas matrizes.

A versao das quatro énfases original é executada sequencialmente para permitir, durante o processo
de confeccdo de determinada matriz, a utilizagdo do conhecimento acumulado nas matrizes
anteriores. Porém, n@-storied quality chart/ parallel flow quality charto processo de
compatibilizacdo exige a capacidade de duas equipesraéfeionadas trocarem informacoes,
efetuando revisdo de decisdes e negociando alternativas de projeto. A existéncia de tal habilidade



também possibilita a troca de conhecimento entre as equipes que estdo elaborando as matrizes do
desdobramento da qualidade. Desse modo, viabiliza-se a sobreposicao dessas matrizes.

3.2.2 O DESDOBRAMENTO DA TECNOLOGIA

Segundo PEIXOTO (1998), o desdobramento da tecnologia envolve a elaboracdo de todas as
matrizes do desdobramento da qualidade, além da confeccdo das matrizes “novasrgléias
mecanismos”, “processagrsusmecanismos” e “caracteristicas de qualideglsusmecanismos”.

Desse modo, considerando que as matrizes do desdobramento da qualidade ndo vao ser repetidas
por outra equipe, ja existe uma sobreposi¢cdo de atividades entre os desdobramentos da tecnologia e
da qualidade, mesmo na versdo das quatro énfases tradicional. Resta avaliar a possibilidade de
sobrepor a confeccdo dessas trés novas matrizes a confeccdo das matrizes ja analisadas. Percebe-st
facilmente que as trés podem ser iniciadas logo apds o desdobramento dos mecanismos. Isso

significa a possibilidade de ocorrer sobreposicao de atividades entre a elaboracéo destas e daquelas.

Estudando-se TSUDA (1995) e TSUDA (1997), percebe-se que essas trés matrizes adicionais serao
totalmente elaboradas pelas equipes especializadas. E que s6 a matriz “novaseidéms
mecanismos” é enviada ao time coordenador (ver Figura 6), que devera compatibilizar as novas
idéias propostas pelas diversas equipes especializadas. Esse processo de compatibilizacdo é
necessario porque uma nova idéia podera gerar reflexos em mecanismos sob responsabilidade de

outras equipes especializadas, solucionando problemas antigos ou criando novos problemas.

Por fim, convém ressaltar que a criacdo dessa rede de sobreposicdo é tedrica, talvez ndo sendo
viavel na prética, devido a complexidade das relacbes criadas. Nesse caso, para cada aplicacao,
deve-se avaliar quais sao as atividades que serdo sobrepostas, mantendo o fluxo de informacdes em

um nivel de complexidade que seja administravel.

3.2.3 O DESDOBRAMENTO DO CUSTO

O desdobramento do custo deve ser totalmente executado pelo time coordenador, incluindo a
determinacéo do custo objetivado para o produto, e a alocacéo deste para as fungdes, mecanismos e
componentes (TSUDA, 1995). Portanto, seu fluxo de informacéo ocorre do time coordenador para
as equipes especializadas (TSUDA, 1997 e TSUDA, 1995), como mostra a Figura 2.



Ainda segundo TSUDA (1995), o desdobramento do custo deve ser executado logo apds a
elaboracdo da casa da qualidade. Infere-se, portanto, que este desdobramento deve ser iniciado logo
apdés a consolidacdo da casa da qualidade, ocorrendo em paralelo com o restante dos
desdobramentos da qualidade e tecnologia, ja que aquele requer informacées que somente estardo
disponiveis nas demais matrizes dos dois ultimos (ver AKAO, 1996 e PEIXOTO, 1998, para
maiores informacfes sobre o desdobramento do custo). Isso ja indica que havera sobreposicdo de
atividades entre as equipes especializatlasxecu¢cado das matrizes restantes dos desdobramentos

da qualidade e tecnologida e o time coordenaddrl execucdo do desdobramento do custo.
Também havera sobreposicao entre duas atividades do time coordEnactmsolidacdo das

matrizes de qualidade e tecnologia e execu¢ao do desdobramento do custo.

TSUDA (1995) ainda determina que a questdo de desenvolvimento de tecnologias ndo deve ser alvo
de preocupactes do time coordenador. Isso permite inferir quistasied quality chart/ parallel
flow quality chart a remocé&o dos gargalos de custo deve ser absorvida pelo desdobramento da

qualidade, sendo executada durante a elaboracao dos projetos detalhados de produto e processos.

3.2.4 OS DESDOBRAMENTO DA CONFIABILIDADE E DO MERCADO

O desdobramento da confiabilidade deve ser executado conforme prescrito pelo QFD tradicional,
porém ficando restrito as equipes especializadas (TSUDA, 1997 e TSUDA, 1995). Para o time
coordenador, esse desdobramento deve ser substituido pelo desdobramento do mercado. Nos

proximos paragrafos vai-se, entéo, descrever o desdobramento do mercado.

O desdobramento do mercado € executado pelo time coordenador e pelos departamentos da area de
marketing incluindo vendas, assisténcia técnica, etc. Aqui também pode ser aplicado o conceito de
desdobramento em dois niveis. Porém o “segundo nivelr” sera elaborado pelos departamento
citados acima, ao invés de executado pelas equipes especializadas de desenvolvimento de produto.

Estudando-se TSUDA (1995) infere-se que este desdobramento “fecha” o desenvolvimento de
produto, pois nele é elaborado o material promocional e 0s manuais de&ildo produto, bem

como o projeto dos servigcos associados. Aqui também é planejado o langamento do produto no
mercado, definidos os eventos de langamento e a estrutura de distribuigéo.



Segundo TSUDA (1995), o desdobramento do mercado requer, como dados de entrada, as
informacdes relativas ao projeto do produto, ou seja, a definicdo final das fun¢cdes do produto e a
composicéo final do produto em termos de mecanismos e componentes. Assim, segundo TSUDA
(1995) e TSUDA (1997), existe um fluxo de informagbes das equipes especializadas de
desenvolvimento para o time coordenador. Este fluxo é representado na Figura 2 pelas bolinhas
negras das matrizes 2-IV e 3-1V. Além disso, o time coordenador deve elaborar, como outro dado
de entrada para o desdobramento do mercado, a relagdo dos requisitos expandidos. Tais requisitos
expandidos, segundo TSUDA (1995), sdo requisitos de clientes relativos a servicos, distribuicao,

imagem da marca, imagem do produto, imagem da empresa, etc.

Estudando-se TSUDA (1995), infere-se que os requisitos expandidos sao transmitidos para 0s
departamentos da area dwrketingque irdo elaborar o “segundo nivel” do desdobramento do
mercado. Esta transmissao € representada na Figura 2 pela bolinha branca da matriz 1-1IV. Também
pode-se inferir que as informacdes sobre o projeto do produto devem ser também transmitidas aos
departamentos da arearmdarketing para que estes departamentos possam efetivamente conhecer o

produto.

TSUDA (1997) e TSUDA (1995) ndo detalham como executar o desdobramento de mercado.
Porém, pode-se inferir que as atividades dos departamentos anemrkiting podem ser
executadas simultaneamente entre-si. O time coordenador deve, entdo, garantir a integracdo e
compatibilizacdo das decisbes individualmente tomadas nos diversos departamentos. Tal
coordenacao deve envolver a traceline das informacdes relevantes entre os departamentos area

de marketinge a realizacdo, quando necessaridaratde-offsentre as decisées dos departamentos

da &rea denarketing

4 COMENTARIOS FINAIS

As duas abordagens de QFD apresentadas efetivamente permitem a sobreposicédo de atividades. O
concurrent function deploymerfCFD) permite a sobreposicdo de fases, porém ndo facilita a
sobreposicdo de tarefas dentro de uma mesma fase. Por outro lado, essa abordagem mantém a
l6gica de desdobramento do QFD-Estendido. Segundo PEIXOTO (1998), essa logica facilita o
alinhamento das decisdes ja que os parametros de projeto sdo definidos, dentro das proprias
matrizes de QFD, por extracéo.



O 2-storied quality chart/ parallel flow quality chagermite a sobreposicédo de tarefas dentro de

uma mesma fase. Essa abordagem criou um sistema de compatibilizacdo de decisdes que integra
projetos elaborados separadamente por equipes especializadas em partes do produto. Desse modo,
disciplina-se a comunicacdo e a negociacdo entre essas equipes, permitindo efetivamente o

alinhamento de decisdes tomadas por elas.

Percebe-se, porém, que essas duas abordagens apresentam caracteristicas complementares. Dess
modo, elas podem ser integradas para somar suas vantagens. Essa integracdo faz parte do
doutoramento do primeiro autor, sob orientacdo do segundo autor. A idéia é propor uma nova
abordagem de aplicacdo que possa, ao mesmo tempo, incorporar as caracteristicas doZ=FD e do
storied quality chart/ parallel flow quality chart
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