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RESUMO

Este trabalho demonstra a implantagdo da especificagdo técnica ISO/TS 16849 em
uma empresa com sistema de gestdo da qualidade certificado conforme os
requisitos da ISO 9001, mostrando as principais consequéncias desta mudanca
sobre um sistema de gestdo ja maduro. A principio, o trabalho apresenta a norma e
especificagdo técnica referida e sua aplicabilidade, fazendo uma comparagao entre
os requisitos ISO 9001 em relagdo a ISO/TS 16949 de forma a relacionar as
alterag®es, requisitos adicionais e desafios do processo de implantagao. Em seguida
serdo apresentados métodos para implantagdo e avaliagao do desempenho do
sistema de gestdo da qualidade.

A pesquisa foi realizada por meio do estudo de uma organizagéo real, onde foram

utilizadas coleta de dados por meio de entrevistas, observagdes do ambiente e

analise de documentagao.
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ABSTRACT

This study demonstrates the deployment of the technical specification 1SO / TS
16949 in a company with quality management system certificate according to the ISO
9001 requirements, showing the main consequences of this change on a
management system already mature. At first, it presents the standard and technical
specification and its applicability, making a comparison between the |SO 9001
requirements for ISO / TS 16949 in order to relate the changes, additional
requirements and challenges of the deployment process. Then methods are
presented for the implementation and performance evaluation of the quality
management system.

The survey was conducted through the study of a real organization, which were used
to collect data through interviews, environmental observations and analysis of

documentation.

Key-words: technical specification, quality management, implementation
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1 INTRODUGAO

No final do século XX novas montadoras de veiculos chegaram aoc mercado
brasileiro e isto gerou a necessidade de uma melhor preparacéo dos fabricantes de
autopegas e sistemistas. Grande parte desta preparagéo passa pelos Sistemas da
Qualidade que cada empresa adota e, no setor automobilistico, cada montadora
basicamente segue um padrio de acordo com a sua nacionalidade. As montadoras
normalmente exigem que os seus fornecedores sigam os sistemas por elas
adotados.

Inicialmente, o setor automotivo brasileiro adotou a norma [SO 9001 como um
primeiro sistema comum, atualmente, a especificagéo técnica ISO/TS 16949, esta se
estabelecendo no Brasil e no mundo como um novo padrdo, com a promessa de
“unificar’ todos os padrdes de sistemas da qualidade do setor automotivo. Observa-
se, no entanto, que, em diversos aspectos, este sistema adota uma abordagem
genérica como forma de garantir abrangéncia.

Durante o processo de transigdo da iSO 9001 para a ISO/TS 16949 sédo esperados
desafios técnicos e humanos.

Este trabalho tem como objetivo demonstrar a implantagdo da especificagéo técnica
ISO/TS 16949 em uma empresa com sistema de gestdo da qualidade certificado
conforme os requisitos da ISO 9001, mostrando as principais atividades para esta

mudanga sobre um sistema de gest&o ja maduro.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A NBR ISO 9001 faz parte da familia de normas da série 9000 publicada no Brasil
em dezembro de 2000, que € composta por frés normas, com objetivos € propésitos
distintos, conforme apresentado a seguir:

— NBR SO 9000: Sistemas de Gestéo da Qualidade — Fundamentos e Vocabulario:
Define os principais conceitos utilizados nas normas da série NBR ISO 2000;

— NBR ISO 9001: Sistemas de Gestio da Qualidade — Requisitos: Define os
requisitos basicos para a implantagao de um sistema de gest&o da qualidade. Essa
& a norma de certificacdo;

— NBR ISO 9004: Sistemas de Gestdo da Qualidade — Diretrizes para Melhoria de
Desempenho: Fornece diretrizes para a melhoria do desempenho de um sistema de
gestdo da qualidade e determina a extensdo de cada um de seus elementos, que
juntamente com a NBR 1SO 9001 forma um par consistente. Cada uma das normas,
possui objetivos especificos e so utilizadas pelas organizagbes para apoiar a
implantag@o de sistemas de gestao da qualidade ou fornecer a base conceitual para
a implanta¢éo de melhores praticas relacionadas & qualidade.

A especificagdo técnica ISO TS 16949 é um documento que foi preparado pela
International Automotive Task Force (IATF) e pela Japan Autormnobife Manufactures
Association Inc. (JAMA). A principal caracteristica de um documento deste tipo (TS-
Techinical Specification) ¢ que depende de um numero menor de aprovadores,
possui um ndmero menor de estagios para seu desenvolvimento se comparado a
uma norma internacional (IS-International Standardization) e caracteriza-se por um
documento com vida definida de trés anos apds sua publicagao. Passado esse
periodo, pode sofrer revisdes e durar mais trés anos ou ser desativado.

A ISO/TS 16949, considerada referéncia normativa para organizagdes gque fornecem
a empresas automobilisticas, teve sua primeira edicdo em 1999.

Porém, com a revisdao das normas 1SO 9000, o IATF também adaptou a ISO/TS
16949 a nova estrutura, tendo sido emitida, em margo de 2002, a ISO/TS
16949:2002, que é o referencial comum e Unico a todos os membros do IATF. A

revisdo deste documento inclui, principalmente, a abordagem por processos.
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Juntamente com os requisitos especificos de cada cliente (Custumer Specific
Requirements - CSRs), esse documento define os requisitos do sistema da
qualidade a serem usados na cadeia de fornecimento do setor automotivo.

Para uma empresa pedir a certificagdo ISO/TS se faz necessério que a mesma seja
fornecedora ou que exista um pedido formal de cotag&o por parte de um dos clientes
signatarios. Sao signatarias a 1ISO/TS todas as organizagbes que fazem parte da
cadeia automotiva, independente de que ponto ela se encontra na mesma. Portanto,
qualquer organizacdo na cadeia automotiva pode ser requerida pelo seu cliente a
obter a certificagdo em acordo com esta especificagdo técnica. (HARRAL, 2003)
Segundo Santos (2005), comparando-se as duas normas, 0s principais desafios
esperados a serem enfrentados durante o processo de transigéo da ISO 9001 para a
ISO/TS 16949 podem ser considerados:

¢« O levantamento e a implementagio dos Requisitos Especificos de Clientes
(CSR), para todos os clientes automotivos, inclusive sistemistas.

e A provisdo de recursos e a analise da eficacia do SGQ através das reunides
de analise critica pela alta diregao.

e A determinacdo da eficiéncia e eficacia dos processos do SGQ.

e Retencdo registros de educagao, treinamento, habilidade e experiéncia das
competéncias determinadas pela organizagdo, além de descrigdo de fungao
para o auditor do SGQ deve contemplar também o atendimento aos CSR.

» A demonstragéo da motivagdo dos colaboradores em alcangar os objetivos da
qualidade e suportar a Politica da Qualidade.

e Acréscimo dos indicadores de manutenabilidade (MTBF) e confiabilidade
(MTTR) no desenvolvimento de produto e processo.

« Obrigatoriedade em se ter fornecedores certificados no minimo na norma SO
9001:2000.

« Verificagdo da preparagdo para produgdo, além da demonstragdo do
comprometimento de todos os operadores com os objetivos da qualidade.

e Realizagdo de inspecio de lay-out com frequéncia definida nos CSR.

Qutro ponto forte e que requer atengdo € o uso intensivo de ferramentas avangadas
de planejamento e controle estatistico da qualidade. A 1ISO/ TS 16949:2002 e
suportada por um conjunto de manuais técnicos do Automotive Industry Action

Group (AIAG) para implementag&o das ferramentas.
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O AIAG é uma organizacdo reconhecida globalmente, fundada em 1982 por um
grupo visionario de alta diregdo das montadoras Daimler, Ford e GM com a
finalidade de promover um férum aberto, onde seus membros colaborem
promovendo e desenvolvendo solugdes que reforcem a prosperidade da Industria
Automotiva. O foco do AIAG & melhorar, continuamente, os processos e as praticas
envolvendo parceiros de negocios de todos os niveis da cadeia de suprimentos.
Os manuais do AIAG utilizados na implantagdo da ISO/TS 16949 sdo: Advanced
Product Quality Planning (APQP), Production Parts Approval Process (PPAP),
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA), Mesure Systems Analysis (MSA),
Statistics Process Control (SPC).

APQP - Planejamento Avangado da Qualidade do Produto e Plano de Controle

Este guia foi publicado para estabelecer uma comunicagdo entre fornecedor interno,
externo e subcontratados no planejamento avangado da qualidade do produto. Tem
como proposito fornecer as diretrizes gerais do desenvolvimento de um plano da
qualidade de um produto ou servigo, incluindo as fases de planejamento,
desenvolvimento do produto e processo, validagdo, produgéo e agdes de meihoria.
(AIAG, 1994).

PPAP — Processo de Aprovacgao de Pega de Produgao

Este manual tem o objetivo de padronizar os manuais, procedimentos, formatos e
nomenclaturas técnicas utilizados pela DaimlerChrysler, Ford e General Motors no
sistema da qualidade dos respectivos fornecedores. Assim, este manual deveria ser
utilizado pelos fornecedores na submissao para aprovagdo de pegas de produgéo
para estas empresas. (AIAG, 1999).

FMEA - Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial

Este manual introduz a analise de modo e efeitos de falhas potenciais e fornece um
guia geral na aplicagdo dessa técnica. Tem como principio a analise de risco e
falhas reais e potenciais, de forma a estabelecer as a¢des necessarias de detecgao
e prevengdo das respectivas falhas de um produto, processo ou sistema. Este
manual de referéncia apresenta a FMEA em dois tipos: FMEA de Projeto e de
Processo. (AIAG, 2001).

MSA - Analise do Sistema de Medigao

Este manual € um guia para selecionar procedimentos para se avaliar a qualidade e
confiabilidade de um sistema de medigéo, possibilitando sua melhoria continua

através da analise de informagdes de repetitividade, reprodutibilidade, tendéncia,
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linearidade, etc. Este manual define as diretrizes basicas de analise de dados de
medigdes, permitindo que o usudrio possa evoluir e adaptar diferentes metodos de
analise para processos e produtos especificos. (AIAG, 2002).

SPC - Controle Estatistico do Processo

Este manual de referéncia descreve uma abordagem formal € unificada da industria
automotiva no que se refere aos métodos de controle estatistico do processo. Este
manual tem a intengdo de prover recursos e ferramentas estatisticas no controle dos
processos de manufatura, definindo as suas aplica¢gdes mais usuais e discutindo os
conceitos importantes de variagdo, confrole estatistico, capabilidade e tomada de
acoes. (AIAG, 1995).
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Perfil da empresa

Desde 1960, ano de sua fundagdo, a Vital Indlstria de Auto Pegas Ltda fabrica
diversos tipos de arruelas e juntas de vedagao da linha automotiva para atender as
necessidades de montadoras, sistemistas e outros fabricantes de autopegas.
Durante esse periodo, a empresa vem se qualificando e se mantendo atualizada,
adotando diversas melhorias no seu processo de fabricagao, buscando a qualidade
para atender as exigéncias de seus clientes.

No ano de 2008, a Vital Juntas ampliou sua ferramentaria com a aquisicdo de
modernas magquinas de eletro-erosdo e de furo rapido e, iniciou a preparagao de
ferramentais para a fabricagdo de juntas de cabecote para serem comercializadas
no mercado de reposigao.

Em Fevereiro de 2008, a Vital Juntas tendo desenvolvido sua linha de juntas, iniciou
sua rede de distribuigdo contando com representantes cobrindo todo o Brasil.

A certificacdo ISO 9001:2000 do seu sistema de gestdo da qualidade, em 2005,
comprovou a preocupacdo da Vital Juntas, em relagdo as exigéncias de qualidade
do mercado. Procurando desenvolver melhorias em seus processos produtivos, com
objetivos de redugao de custo e a modernizagéo tecnoldgica dos seus produtos.
Demonstrando visdo de futuro e pioneirismo, em outubro de 2010, a empresa
conquistou a certificacdo de seu sistema de gestdo da qualidade segundo a norma
automotiva ISO/TS 16949:2002.

Preocupada com o meic-ambiente e antecipando uma necessidade mundial, a Vital
Juntas, desde julho de 2002 ndo utiliza matéria-prima contendo amianto em toda a
sua linha de produtos.

A Vital Juntas continua se modernizando e se adaptando as novas exigéncias de
mercado, desenvolvendo um Sistema de Gestdo Ambiental com base na norma 1SO
14001:2004 (www.vitaljuntas.com.br ).
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Missao

Oferecer produtos livres de defeitos que atendam as expectativas e necessidades
de nossos clientes, consolidando nossa marca e aumentando nossa participagéo no
mercado e a lucratividade de nossa organizagéo.

Viséao

Atender as expectativas e necessidades de nossos clientes, tornando-se a meihor

empresa do ramo até 2015.

Politica da qualidade
Buscar o crescimento constante da qualidade para atender aos requisitos dos
clientes. A participacao total dos colaboradores € fundamental para alcancar esse

objetivo: cliente satisfeito. (www.vitaliuntas.com.br ).

3.1.1 Linha de Produtos

A empresa produz e desenvolve diversos tipos de arruelas em Ago, Aluminio, Cobre
Fibra, Flandres, Papeldo Hidraulico (ndo amianto) e outros.

As arruelas sdo fabricadas conforme especificagdes mundiais, tais como as normas
alemas DIN 93, DIN 125, DIN 432 , DIN 7603, entre outras. Exemplo: DIN 7603
Forma A

Arruela macica, para aplicagdo em diversos segmentos.

Disponivel: desde @ interno d1=2 mm & & externo d2 =210 mm.

Forma D

Arruela maciga, com ambos os lados abaulados por processo de produgéo posterior.
Este tipo se ajusta satisfatoriamente a irregularidades e pode ser apertado com
torque menor que a forma A.

Disponivel: desde @ interno d1 =4 mm a @ externo d2 =64 mm.

Forma C

Arruela constituida de um revestimento metdlico com enchimento de material nédo
asbesto, resistente a alta temperatura. Esta arruela tem maior elasticidade que as
arruelas forma A e D e requer torque minimo para perfeita vedagao.

Disponivel: desde & interno d1 =6 mm & & externo d2 =340 mm.
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A estrutura organizacional da empresa esta representada no organograma a segulir:

DIRETOR DIRETOR
FINANCEIRO INDUSTRIAL
Representante
Dire¢éo
Gerente Gerente Encarregado Encarregado Encarregado Supervisor
Administrativo De Vendas Almoxarifado Expedigdo Ferramentaria Desenvolvimento
Encarregado
Produgéo
Departamento Auxiliar Auxiliar Auxiliar Ferramenteiro Assistente da
Pessoal Vendas Almoxarifado Logistica Qualidade
Qperador de
Maguina
Compras Auxiliar Controle Torneiro
Finai
Ajudante
Produgéo

Figura 01 - Organograma da empresa

A Diregdo é composta por dois acionistas, que tomam todas as decisdes sobre as
estratégias dos departamentos.
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4 METODO

Vendo a necessidade de obter o certificado de atendimento a especificagéo técnica
ISO/TS 16949 a empresa decidiu contratar uma consultoria externa. O prazo
definido foi de 12 meses a partir da contratacdo da consultoria em setembro de
2009. Como responsavel de implantagdo do novo sistema, a organizagdo nomeou o
Supervisor de desenvolvimento de produto. As visitas foram realizadas 02 vezes por
semana durante 56 semanas.

O setor de informatica da empresa também passou por alteragdes antes do inicio do
processo de implantagdo, com a aquisigdo de um novo servidor ¢ de software
especifico para elaboragdo de documentas, tais como PPAP e APQP. Foi contratado
um estagiario para a area de gestao da qualidade que ficou responsavel por toda a
digitag@o e arquivamento da nova documentagéo do sistema.

O departamento de Recursos Humanos foi auxiliado, durante a implantagéo, pela
assistente de vendas com o objetivo Unico de pedir e organizar a documentagéo
requerida aos funcicnarios.

A empresa que usualmente executava os servigos de calibragao de equipamentos
de medigdo foi substituida por outra que possuia certificagdo conforme a norma
ISO/IEC 17025.

A area de manutencgao recebeu software para registro das atividades realizadas e
para o calculo de manutenabilidade e confiabilidade requeridos.

Foram disponibilizados, também, recursos para a realizagdo de treinamentos
internos e externos a organizagao.

No inicio da implantacdo da especificagdo técnica 1ISO /TS 16949:2002 foram
realizadas entrevistas com os gestores e operadores objetivando conhecer e mapear
os processos da organizagdo. As enfrevistas contavam ora com operadores que
realizavam a mesma atividade, ora com os supervisores para discutirem com estes
as discrepéncias da tarefa que estava sendo avaliada.

ApOs este mapeamento foram verificados quais documentos deveriam ser
elaborados e quais deveriam ser apenas adequados a nova norma. Para o
desenvolvimento ou adequagdo da documentagdo do sistema de gestdo da
gualidade utilizou-se como linha geral a norma ISO/TR 10013:2002 Diretrizes para a

documentacdo de sistema de gestdo da qualidade. Segundo esta norma a
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documentacdo do SGQ normalmente inclui a politica da qualidade e seus objetivos,
o manual da qualidade, procedimentos documentados, instrugbes de trabalho,
formularios, planos da qualidade, especificagdes, documentos externos e registros.
A politica da qualidade da empresa mostrou-se adequada aos requisitos da
especificagdo técnica ISO/TS 16949 e nao foi modificada.

O monitoramento das metas ndo propiciava a analise das caracteristicas e
tendéncias dos processos e produtos, incorrendo na grande maioria dos casos, em
ndo atendimento das metas e objetivos relacionados para o periodo. Optou-se,
entdo em determinar novos objetivos e metas desdobrados da politica da qualidade
existente na organizagao.

Apds o desenvolvimento e adequagdo da documentagdo foi iniciado o ciclo de
treinamentos nos postos de trabalho envolvendo todos os funcionarios que
executavam trabaihos que afetavam a conformidade com os requisitos do produto.
Além dos treinamentos nos postos de trabalho, foram realizados treinamentos nos
assuntos derivados das novas exigéncias impostas pela a implantagao da ISO/TS
16949,

As equipes de gestdo da qualidade e desenvolvimento do produto receberam
treinamento nos manuais do AIAG.

O pessoal da manutengdo recebeu treinamento no software de calculo de
manutenabilidade e confiabilidade de equipamentos.

O Supervisor de desenvolvimento do produto foi treinado na utilizag&o do portal do
International Material Data System (IMDS).

Todos os gestores dos processos foram treinados nos CSR e deveriam implantar os
requisitos nos seus respectivos processos.

Seis colaboradores que mais se destacaram durante a implantagdo do novo sistema
de gestdo da qualidade, foram convidados a participar do treinamento de formagao
de auditores internos de ISQ/TS 16949:2002. E quatro deles formaram a primeira
equipe de auditores da organizagao.

Dois meses apods a implantagdo efetiva do novo sistema, foi realizada auditoria

interna, abrangendo todos os processos e turnos de trabalho.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Entrevista com os gestores e operadores dos processos

Para Paladini (2007) é o recurso humano da empresa (colaborador) que consegue
determinar as formas de trabalhar com eficiéncia, & ele que tem condigbes de
determinar as formas mais eficazes de direcionar seu préprio trabalho para objetivos
especificos, pode prever situagdes que certamente trardo problemas para a
organizacdo e desenvolver meios para evitar sua ocorréncia. Aliado a isto, Campos
(2004) afirma que sdo os gerentes e supervisores de uma empresa que deverao
redigir os procedimentos retratando a situagao atual.

Inicialmente, foi necesséario verificar como cada operador estava executando
determinada tarefa. Apds isto, foi discutido com os supervisores, em conjunto com
os operadores, as discrepancias encontradas. Finalmente, foi determinado em
conjunto apenas com 0s supervisores a sequéncia “certa’, isto €, aquela que
atendeu as expectativas da organizagao e os requisitos da especificacéo técnica.

S6 entdo foi redigido o procedimento, a instrugdo de trabalho ou qualquer outro
documento do SGQ.

Esta sistematica foi valida para a determinacdo das sistematicas de trabalho de

todas as areas da organizagéo.

5.2 Elaboragao da documentacao

A norma I1SO 9000:2005 Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos e
vocabulario define documento como sendo a informagéo e 0 meio no qual ela esta
contida. Um conjunto de documentos, por exemplo, especificagdes e registros, &
frequentemente chamado de “documentagéo’.

Esta representada abaixo a piramide de hierarquia da documentagéo de um SGQ
(CERQUEIRA, 2006).
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Declaragbes da Politica e dos
objetivos da qualidade

MQ
0
(=] Y
_.5. Procedimentos e
B Planps da
[} qualidade
o

Instrugbes de trabalho,
especificagtes, métodos,
desenhos

Figura 02 — Hierarguia da documentagéo

5.2.1 Politica da Qualidade e seus objetivos

Segundo Cerqueira (2006) a politica da qualidade € uma declaragao formal de
intengées que estabelece os valores ou o senso comum de diregéo e que fixa os
principios de atuagio e os compromissos da organizagédo em relagdo ao seu
desempenho da qualidade.

A politica da qualidade da empresa é a mesma desde a sua elaboragéo em 2005,
entretanto, para Qakland (1994), mesmo que a politica da qualidade permaneca
constante, existe uma continua necessidade de assegurar gue novos objetivos
sejam estabelecidos, ou para promover mudancgas na sistematica ou para melhorar
0s padrdes ja atingidos.

Quando os objetivos s&o quantificados, eles se tornam metas e sdo mensuraveis
(1ISO 10013, 2002).

Foram determinados novos indicadores desdobrados da politica da qualidade

existente na organizagao.
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Objetivos Indicadores Unidade Periodicidade
Reclamagao de Clientes n° de reclamagdes Mensal .
indice de Qualidade de '
. - Semestral
| Fornecimento
Satisfacdo dos Devolucéo de clientes Pegas devolvidas Mensal
Clientes Prazo de entrega n® de atrasos Mensal
Indice de fretes gxtras e especiais ° de fretes Mensal
de clientes ]
Percentual de faturamento em
N . - Mensal
relacdo a parada de linha ]
Novos desenvolvimentos R$ Anual
Rentabllldadg de novos RS Anual
desenvolvimentos
Refugo kilogramas Mensal
Crescimento Retrabalho Horas Mensal
Constante da | Percentual de refugo relacionado ] Mensal
Qualidade ao faturamento.
Indice de fretes extras e especiais 1 de fretes Mensal
de fornecedores ]
Matéria-prima ndo conforme kilogramas Mensal )
Valor de matéria-prima em relagéao RS Mensal
. ao faturamento ]
' Melhoria d MTTR - Confiabilidade Horas Mensal
M:nu‘;;'s ;; MTBF - Manutenabilidade Horas Mensal
& Disponibilidade de Maquina Horas Mensal .
Horas de Treinamento Horas Anual |
Participaco i
pac¢ Treinamentio pailra futuras Unidades Anual
dos promog¢des !
Colaboradores indice de investimento em '
. R$ Mensal
treinamentos }

Figura 03 — Objetivos e indicadores

5.2.2 Manual da qualidade

Conforme a norma ISO 9001:2000, a organizagdo deve estabelecer e manter um

manual da qualidade que inclua o escopo do sistema de gestdo da qualidade,

incluindo detalhes e justificativas para quaisquer exclusdes; os procedimentos

documentados estabelecidos para o sistema de gestéo da qualidade, ou referéncia a
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eles, e a descricdo da interagdo entre os processos do sistema de gestdo da
qualidade.

O manual existente na organizagdo cumpria os requisitos necessarios, entretanto foi
elaborado um escopo do SGQ particular para a especificagéo técnica, incluindo a
justificativa para a exclusdo do item 7.3 da referida especificagao.

ESCOPO ISO/TS 16949:2002: FABRICAGAO DE ARRUELAS E JUNTAS DE
VEDAGAO PARA INDUSTRIA AUTOMOTIVA.

Exclusdo para escopo ISO/ TS 16949:20002 - ltem 7.3 (Projeto e Desenvolvimento),
e seus respectivos sub-requisitos foram considerados ndo aplicaveis ac Sistema de
Gestao da Qualidade da VITAL , uma vez que a empresa ndo tem responsabilidade
sobre o planejamento, execugao, controle e aprimoramento das atividades relativas
ao projeto dos produtos cobertos pelo Sistema de Gestdo da Qualidade, conforme a
norma ISO/TS 16949:2002 (ABNT ISO/TS 16949:2004) - Sistemas de gestéo da
qualidade — Requisitos particulares para aplicagdo da  ABNT NBR I1SO 9001:2000
para organizacdes de produgdo automotiva e pegas de reposigdo pertinentes ;
ESCOPO ISO 9001:2000: FABRICAGAO DE ARRUELAS , PROJETO E
FABRICACAO DE JUNTAS DE VEDAGAO PARA MERCADO EM GERAL.
(Manual da Qualidade, 2010)

5.2.2.1 Interacgéo dos processos

Ainda na elaboracdo do manual da qualidade foi verificado que a organizagao
possuia uma visdo departamental de seus processos; entretanto, na [SO / TS
16949:2002, o IATF adotou um conceito denominado "Processos Orientados ao
Cliente", ou Customer Oriented Processes (COPs).
Segundo o Implementation Guide (2003), os COPs estao referenciados na lista de
verificagdo da norma ISO / TS 16949:2002, onde o IATF espera que os auditores de
ISO/TS 16949:2002 auditem com base nos Processos Orientados ao Cliente (COP).
Os COPs sdo um modelo que foi introduzido pela ISO 9001:2000 e refere-se que
cada organizagdo precisa da entrada (inpuf) do cliente para satisfazer as
necessidades especificadas e esperadas por ele (oufput) a fim de alcangar a

satisfac@o dele. Isto & conseguido agregando valor aos processos de realizagdo do
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produto e possuindo processos de suporte e gerenciamento adequados, alem da
gestéo destes processos e disponibilizagao de recursos.

Apos andlise, foram identificados 05 processos orientados ao cliente, 03 de

suporte e 02 de gerenciamento. Como exemplo, a figura 04 demonstra um processo

orientado ao cliente identificado.

DIAGRAMA DA TARTARUGA - AQUISICAO

Com gquem
Com o que Competéncia/Habilidades
Matenais/Equipamentos Treinamenio
Computador, Fax , Caneta, Telefone, Gerente Administrativo &
instrumentos de Medighio, Sistema Encarregado do Almoxarifado
Informatizado ERIS, Microsoft Office®
interface de entrada: l ‘ 5
Produglo Imerface de Saida
Producio
S e Processo Saiia
P ' 7 dai Programagao ou Pedido de compra
Necessidades de wivigos, Foinecedones ‘ - Necessidade de qualiicagso de
quualificatos, Necessidade de qualificagso ¢ COMPRAS for MP. companent
30 de for & gies de msumes B $AViGos, inspecio de
quaidh gist P Servig Recebimento, qualificagao ¢
Terceirizados. ’ \ desqualificagio de fomecedores

Com yual critério chave
Medigio/Avaliagao

Indicadores de efichcia: Maléria prima nBo
conforme, Qualificagio e Desempenho de
Fomecederes, indice de fretes extras e especigis
de fornecedores.
Indicadores de eficiéncia: Valor de matéria-
nma em refacio ao faturamento

Como
MétodosiProcessos/Técnicas

Conforme procedimento de Aquisigio de
Matéria Prima PV-7.4, Aquisicio de Servigos
PV-T.4.1, Qualificagio e Avaliagio gde
Fomecedores — IT 7.4-01, Verificacho do
Produto Adquirido - IT 7.4-02

Aprovado por Alsxandre Del Porto Rev 00 Cata 24007/10

Figura 04 — Exemplo de processo orientado ao cliente
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Com os processos mapeados definiu-se a nova interacdo entre os mesmos,

conforme figura 05, bem como a relagéo dos processos de supoerte e gerenciamento.

INTERAGAO DOS PROCESSOS

Direcdo

Recursos
Responsabilidade e
Autoridade

Objetivos da Qualidade
Politica da Qualidade

— — —— —— — — — — — — T T b ——— — — — —— — — — — — —

A

Projeto
Tratamento

L__» | superficial
terceirizado

| Compras l
[ I
1| I
P ¢ Produgéo I
i ) |1
e i » Vendas > Corte Estampagem =N :;aaf:'nﬁm l;:fh 1, Expedicio -I’ ::
n
]l 7 I
el || e
L I
| I
[ |
I l
| |

Gestao da Recursos Humanos Manutengao /
Qualidade Ferramental

Figura 05 — Interagdo entre 0s processoes da organizagio

Outra alteracdo necessaria identificada referiu-se a4 mensuragao dos processos
definidos para demonstragdo da eficiéncia e eficacia, possibilitando analise dos
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impactos sobre o sistema da qualidade, tendo em mente que a eficacia tem que ser
capaz de proporcionar ¢ resultado pretendido e a eficiéncia deve proporcionar a
otimizacéo da utilizagéo dos recursos. (CERQUEIRA, 2006).

5.2.3 Procedimentos documentados

A norma 1SO 8001:2000 estabelece que onde o termo “procedimento documentado”
aparecer na Norma, significa que o procedimento & estabelecido, documentado,
implementado e mantido.

Para o atendimento a especificagdo 1SO TS 16949 & necessaria a elaboracdo de
sete procedimentos documentados, um a mais do que é requerido pela norma ISO
9001. A saber: Controle de documentos, Controle de registros, Identificagdo das
necessidades de treinamento, Auditoria Interna, Controle de produto nao conforme,
Ac8o corretiva e Agao preventiva.

Entretanto a organizagdo optou por estabelecer outros procedimentos pois,
conforme observou Campos (2004), quando uma empresa ndo estd completamente
padronizada, a padronizagdo é conduzida para consolidar a pratica atual e a solugéo
de problemas decorrentes da falta de unificagédo de procedimentos.

Os procedimentos elaborados foram identificados pela sigla PV (Procedimento Vital)
e pelo nimero correspondente ao item da especificagéo técnica ISO TS 16949 a que
ele atende.

O procedimento documentade PV - 4.2.3 foi estabelecido para controlar toda a
documentacdo envolvida no funcionamento efetivo do sistema de gestdo da
qualidade.

O procedimento documentado PV - 4.2.4 foi estabelecido para o tratamento e
controle dos registros e detalha a identificagdo, armazenamento, protecao,
recuperagao, tempo de retencdo e descarte dos registros; incluindo os registros
criados e retidos pelos fornecedores da VITAL.

A sistematica para a analise critica pela dire¢do do sistema de gestdo da qualidade

foi detalhada no procedimento PV-5.6.
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A VITAL estabeleceu o procedimenio PV - 6.2 para identificar as necessidades de
treinamento e atingir as competéncias necessarias para ¢ pessoal que afeta a
qualidade do produto.

A producéo foi planejada de forma a atingir os requisitos do cliente, amparado por
um sistema de informacdo que permite acesso as informag¢des de producgdo nos
estagios chave do processo, conforme PV 7.1.

Foram identificados todos os requisitos do cliente para o produto, incluinde requisitos
de entrega e pds-venda através da implementagdo do procedimento PV - 7.2
Vendas.

A sistematica para o projeto e desenvolvimento foi detalhada no procedimento PV-
7.3.

A sistematica de aquisigao foi detalhada no procedimento PV - 7.4

A sistematica de produgéo foi determinada conforme o procedimento PV - 7.5

Um sistema para gerenciamento de ferramental foi estabelecido e incluiu
manutencdo e reparo, instalagdo, armazenamento e recuperagdo, preparagao e
liberacdo de maquinas, e alteragdo de ferramentas, incluindo documentacéo de
projeto da ferramenta, conforme PV 7.5.1

Foi estabelecido o procedimento PV - 7.6 para assegurar que 0s dispositivos de
medigdo e monitoramento utilizados para evidenciar a conformidade do produto com
os requisitos especificados, sejam registrados sistematicamente e mantidos sob
condicdes controladas.

O procedimento documentado PV - 8.2.2 foi estabelecido para determinar a
sistematica adotada para a gestdo e o controle das auditorias internas da qualidade.
(este procedimento pode ser visto como exemplo na figura 08)

Os dados dos processos que sido coletados para monitoracdo ou medigcado e
analisados para demonstrar a adequac¢a@o e eficadcia do sistema de gestao da
qualidade, para tanto foi estabelecido o PV 8.4.

Para estimular a participagdo dos colaboradores a buscar melhorias continuas nas
atividades relativas a produtos e nos processos técnicos e administrativos foi
estabelecido o procedimento PV 8.5 Melhorias.

A identificagdo de ndo-conformidades de processo e a avaliagdo sobre produto néo
conforme resultante seguem o procedimento PV 8.5.2 - Controle de Produto NC e

Acao Corretiva
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O procedimento PV - 8.5.3 foi estabelecido para executar agdes preventivas visando
eliminar as causas de ndo-conformidades potenciais, de forma a evitar sua

ocorréncia.

5.2.4 Instrucdes de trabalho

As instrugbes de trabalho foram desenvolvidas para descrever o desempenho de
todo o trabalho que poderia ser afetado adversativamente pela falta de tais
instrugbes, conforme preconizado na norma ISO/TR 10013:2002.

A propria ISO TS 16949 determina a elaboragdo de instrugdes de trabalho para
todos os funcionarios com responsabilidades pela operagdo de processos que
impactam a qualidade do produto. As instrugdes devem estar acessiveis para o Uso
na estagdo de trabalho e devem ser derivadas de fontes, tais como o plano da
qualidade, o plano de controle e o processo de realizagdo do produto. (ISO TS
16949, 2002)

As instrucBes de trabalho elaboradas foram identificados pela sigla 1T seguido pelo
ndmero correspondente ao procedimento documentado pertinente.

A organizacio possui Planos de Contingéncia para Situagdes de emergéncia, tais
como, problemas com recursos primarios (falta de agua, luz. Matérias-primas, etc.),
falta de méo de obra e equipamentos chaves —IT 6.3.2-01.

Os fornecedores da VITAL sao avaliados e selecionados com base na capacidade
de fornecer produtos adequados que atendam as necessidades da organizagdo
conforme instru¢do de trabalho IT - 7.4 — 01 - Qualificagdo e Avaliagdo de
fornecedores.

Quando do recebimento do produto adquirido, o atlmoxarifado verifica os requisitos
especificados conforme a Instrugdo de Trabalho IT 7.4 — 02 Verificagdo do Produto
Adquirido.

A verificacdo do trabalho de preparagdo para a produgéo é baseada nos parametros
de processo e foi descrita na Folha de Processo e na Instrugéo de Trabalho IT 7.5-
02 Set-up.
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A VITAL estabeleceu sistematica para manuseio, armazenamento, embalagem e
protegdo — conforme IT 7.5.5-01.

Foi estabelecido um sistema de gerenciamento para otimizar continuamente o giro
de inventario, garantir a rotacdo do estoque e a diminui¢gdo do nivel de inveniario
conforme IT 7.5.5-02 Armazenamento e inventario

Os critérios para implantagao, utilizagdo e monitoramento do Controle Estatistico do
Processo foram detalhados na IT 8.1 — 01.

A VITAL mantém procedimento e realiza Auditorias de Processo. As Auditorias de
Processo sdo planejadas, executadas e reportadas aos envolvidos, abrangendo as
areas de Fabricagao, Expedigdo e Processos, conforme foi determinado na IT 8.2.2-
02.

As Auditorias do produto foram definidas em procedimento especifico e sé&o
executadas conforme freqléncia definida, nos componentes do produto em fases
definidas do processo de fabricagdo, conforme IT 8.2.2-01.

Instrugdes de retrabalho estdo disponiveis e sao utilizadas pelo pessoal envolvido
conforme IT-8.3.2-01- Retrabalho.

Exemplo de instrugao de trabalho na figura 06.
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INSTRUGAO DE TRABALHO Cod.: 1T-8.3.2-61
Rey. 00
R . [Data: 21/07/2010

Objetivo Basico: Controlar o produto retrabalhado.

tdentifica o produto
oMo 3o conforme

Trakar Produle
naa conforme

Procedimenio:

1. Os produtos obsoletos / ndo conformes sao ientificados
como produto ndo corforme & o material & segregado no local
Apropradn.

2. O tratamento de puxduto n3o conforme segue a tabela
abaixo:

Duranie Audivons ¢ Reclamagdo
Fonre Recobirnento Progmo 8

Procasso Brocess0 o5 CHorine
Proydum Retrabaihar | Retrabahar cefiar estado

Retrabalhar
Reciassificar | Reclassificar
conforme | Devoher Sucalear | Sucatear | RecasdEcar

Regisro | SAC SAC SAL SAC

3. Nos casos de dispasic3o retrabatho, deve ser especificado
o retrabafho a ser feito através de descrigio especifica.

Deve ser definida também a inspegio que sera feita apés o
retrabalho do produto.

4. Todo produto retrabathado devera ser reinspecionado.

5. Deve ser analisado se o desvio deve ser submetidn para
aprovagac do cliente. Quando o problema for paceplivel ao
cliente sus aprovacic € obngatiria. Deve ser maniido registro
da derroga do chente, com data de expiragdo cu com a
quantidade auftorizada.

O matarial snvisdo sob concessio deve ser aproprisdamente
identificado.

6. Mo caso de nio ocorrer & concessdo do desvio, a
disposigio poderd ser sucatear ou reclassiicar o produto.

Responsaveis pelo procadimento:

A — Todos as funcionarios

B - Representante da diregio

C — Responsavel da irea f Controle final

D - Vendas
Registros: Seliciktagio de concessio

Natureza das ateragbes: Emiss3o inicial

Apowvado pot:
ALEXAMDRE DEL PORTO

Figura 06 — Exemplo de instrugéo de trabalho
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5.2.5 Formularios

Os formularios foram desenvolvidos para registrar dados que demonstram a
conformidade dos requisitos do sisterma de gestéo (ISO TR 10013, 2002).

Os formularios elaborados foram identificados pela sigla FV seguido pelo nimero
correspondente ao procedimento documentado pertinente e mais dois digitos
seqguenciais.

Para demonstrar a conformidade dos requisitos do SGQ foram elaborados 51
formularios, a saber: FV 4.2.3-O1Lista Mestra, FV 4.2.3-02 Lista Mestra de
Documentos Externo, FV 4.2.4-01 Controle de Registros da Qualidade, FV 5.6-01
Ata de Reunido de Anédlise Critica, FV 6.2-01 Descricdo de Cargo, FV 6.2-02
Avaliagdo de Desempenho, FV 6.2-03 Andlise de Perfil e Ajuste de Competéncia, FV
6.2-04 Planejamento Anual de Treinamentos, FV 6.2-05 Registro de Treinamento,
FV 6.2-06 Matriz de Versatilidade, FV 6.2-07 Avaliagao de Treinamentos Externos,
FV 6.2-08 Treinamentos para futura promocao, FV 7.1-01 PCP —Planejamento de
Controle da Produgéo, FV 7.1-02 Controle da Produgdo, FV 7.1-03 Solicitagaec Frete
especial, FV 7.2-01 Cotagdo, FV 7.2-02 Reclamagdo de Clientes, FV 7.3-01
Solicitagdo de desenvolvimento de Produto, FV 7.3-02 Cronograma de
desenvolvimento, FV 7.3-03 Liberacdo de Produto para a producgao, FV 7.3-04
Controle de itens em projeto e desenvolvimento, FV 7.3-05 Analise Critica dos
Dados de Entrada de Projeto, FV 7.3-06 Analise Critica dos dados de Saida da
Fase, FV 7.3-07 FMEA - Controle de implantacdo das Ag¢bes, FV 7.4-01
Qualificagdo e Desempenho de Fornecedores, FV 7.4-02 Relatdrio de Controle de
Recebimento, FV 7.4-03 Solicitagdo para Compra de Matéria-Prima/ Servigos, FV
7.4-04 Pedido de Compra, FV 7.4-05 Controle de Entrega por Fornecedor, FV 7.4-
06 Nivel Geral de Desempenho, FV 7.5.1-01 Plano de Manutengéo, FV 7.5.1-02
Registro de Manutencao, FV 7.5.1-03 Pegas de Reposigdo, FV 7.5.5-01 Inventario,
FV 7.5.5-02 Avaliagdo transporte, FV 7.6-01 Registro de Calibragédo, FV 8.2.1-01
Pesquisa de Satisfagdo de Clientes, FV 8.2.1-02 Desempenho de Entrega e
Qualidade, FV 8.2.2-01 Planejamento de Auditorias Internas, FV 8.2.2-02 Relat6rio
de Auditoria Interna, FV 8.2.2-03 Planejamento Auditoria do produto, FV 8.2.2-04
Relatorio de Auditoria do Produto, FV 8.2.2-05 Planejamento Auditoria do Processo
de manufatura, FV 8.2.2-06 Relatorio de Auditoria do Processo, FV 8.2.4 -01
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Inspecdo de Layout, FV 8.4-01 Andlise dos Indicadores, FV 8.5-01 Registro de
Idéias, FV 8.5.2-01 Solicitagdo Acdo Corretiva SAC, FV 8.5.2-02 Controle de
Solicitacdo Agdo Corretiva SAC, FV 8.5.3- 01 Solicitagdo de A¢do Preventiva SAP,
FV 8.5.3 - 02 Controle de Solicitagdo de Agéo preventiva SAP.

5.2.6 Registros

A norma 1SO 9000:2005 descreve registro como sendo o documento que apresenta
resultados obtidos ou fornece evidéncias de atividades realizadas.

A organizagdo definiu que todos os formuldrios apds serem preenchidos sé&o
conirolados como registros. Além dos formularios, outros documentos foram
necessarios para fornecer evidencias das atividades realizadas e séo considerados
registros: Ordem de produgdo, Cartas de CEP, Confirmagdo de Pedido, Analise
critica de vendas, Contrato de Confidencialidade, Solicitagdo de Concessao
(Derroga do cliente), Cronograma do Planejamento Avancado da Qualidade,
Viabilidade e Comprometimento da equipe com viabilidade, Certificado SGQ do
Fornecedor, NF do Fornecedor, Certificado do material, Certificado de Tratamento
Superficial, Relatério de Inspegdo Termografica, Ordem de fabricagao de

Ferramental, Certificado de calibragio de equipamentos de medigao.

5.2.7 Planos da qualidade

Para o desenvolvimento e elaboragdo dos planos da qualidade foi utilizado como
diretriz a norma NBR ISO 10005:2007 Sistema de gestéo da qualidade. Esta norma
define ptano de qualidade como sendo o documento que especifica quais processos,
procedimenios e recursos associados devem ser aplicados, por quem e gquando,
para satisfazer os requisitos de um empreendimento, produto, processo ou contrato

especificos.
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5.2.8 Especificagdes

Segundo a norma ISO 9000:2005, especificagdes sdo documentos que estabelecem
requisitos.

Os requisitos especificos de clientes (CSR - Customer Specific Requirements),
complementares aos ja requeridos pela ISO/TS s&o considerados especificagdes.
Geralmente estdo disponiveis nos websites dos clientes, devem ser atendidos pelo
fornecedor ou derrogados pelos clientes.

Em entrevista com o Supervisor de desenvolvimento do produto da empresa, foi
declarado que um dos pontos de maior impacto da implantagéo da especificagdo
técnica foi o levantamento e a imptantacdo dos Requisitos Especificos de Clientes,

para todos os clientes automotivos, inclusive sistemistas.

5.2.9 Documentos externos

Os documentos externos podem incluir desenhos de clientes, especificagtes,
requisitos estatutarios e regulamentares, normas, codigos e manuais de manutengao
(ISO/TR 10013, 2002).

5.3 Treinamento nos postos de trabaiho

A norma ISO 9001:2000 preconiza que a organizagao deve fornecer treinamento ou
tomar outras a¢des para satisfazer as necessidades de competéncia para o pessoal
que executa trabalhos que afetam a qualidade do produto, a especificagédo técnica
ISO/TS 16949:2002 vai mais além e dedica um item especifico para o treinamento
no posto de trabaiho.

A organizagdo deve fornecer treinamento nos postos de trabalho para o pessoal em
gualquer fungdo nova ou modificada que afeta a qualidade do produto, incluindo o

pessoal contratado ou temporario. O pessoal cujo trabalho pode afetar a qualidade
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deve ser informado sobre as consequéncias para o cliente de nao-conformidades
aos requisitos da qualidade. (ISO/TS 16949, 2002)

Segundo Cerqueira (2008) os conhecimentos e as habilidades das pessoas sao
essenciais para que suas atitudes correspondam aquilo que é necessario para 0s
processos, atividades e tarefas da organizagéo, visando a efetiva implementagao e a
melhoria da eficacia do SGQ.

Liker (2007) diz que uma das queixas mais comuns ouvidas dos funcionarios de
empresas é que ha falta de treinamento efetivo, e que a aprendizagem da maneira
correta de realizar o trabalho muitas vezes é deixada ao acaso.

E para que os funciondrios trabalhem de acordo com os padrbes & necessario a
realizacdo de treinamento operacional competente baseado nos procedimentos
operacionais e nas necessidades do posto de trabalho. E isto é raro ou inexistente
no Brasil (CAMPOS, 2004).

Foi elaborado pela organizagdo um planejamento de treinamentos no posto de
trabalho, levando em considerag@o as necessidades verificadas na implantag&o da
nova norma.

Os treinamentos no posto de trabalho séo registrados em formulario proprio FV 6.2-

05 Registro de Treinamento, ilustrado na figura 07.

W=y FV 6.2.05
/ A, %
{ REGISTRO DE TREINAMENTO / HABILITAGAO Rev.: 00
ot Data: 0072010

FUNCIONARIO.
CARGO / FUNGAO:

REGISTROS TREINAMENTC ! APERFECOAMENTO
Local Eficaz SIM

o a2 = Nao Eficar 7
Deacngio Data Palestrante E [ 4 4 Colaborador | Supenor
Sl a g o SACP
# £

Pl

Figura 07 — Formulario para registro de treinamento
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5.4 Realizacao de auditorias internas

As auditorias internas sdo uma poderosa ferramenta no levantamento de
oportunidades de melhoria, uma vez que se destinam a monitorar o grau de
implementagéo, de adequagdo e de conformidade do Sistema de Gestdo da
Qualidade (CERQUEIRA, 2006)

Como forma de avaliar a desempenho de aderéncia do sistema da qualidade aos
requisitos requeridos pela ISO/TS 16949:2002, a empresa estudada optou pelo
desenvolvimento de um programa de auditorias internas semestrais.

Para a realizagdo das auditorias de sistema, produto e processo foi desenvolvido o
procedimento, ilustrado na figura 08.

A auditoria interna foi realizada pela equipe de auditores, observados por
consultores contratados, a fim de se apontar possiveis erros de condugdo dos
trabalhos.

Com o resultado da auditoria interna nas méos, a alta dire¢do decidiu contatar o
Organismo de certificacdo credenciado (OCC) para o inicio do processo de

certificagdo da empresa.

Estima-se que o tempo de transi¢do do sistema, de aproximadamente 56 semanas
para este projeto, poderia ter sido maior caso ndo fosse adotado o método proposto
para transigdo, devido a possibilidade de serem abandonadas etapas fundamentais.

Além disto o método de transi¢cdo contribuiu na redugdo dos impactos provenientes
da implantacdo, propiciando a empresa sucesso em seu processo transitorio de (SO
9001 para ISO/TS 16949:2002, apresentando um dos melhores resultados dentre as
empresas certificadas pelo organismo credenciado ao |ATF, sendo recomendada a
certificagdo sem a necessidade de auditorias de follow-up, isto e, ndo foram
apontadas ndo conformidades durante o processo de auditoria, servindo assim,

como referéncia as demais empresas que se encontram neste processo.



Cod.. PV-822
Rev: 01

Data: 23/07/2010
Dbjetivo Basico: Flanejamenio e implementacio de auditorias intemas da quslidade, para verificar se as atividades

da qualidade e respectivos resultados estdc em conformidade com as disposicies planejadas e para determinar a
eficacia do Sistema de Gestio da Qualidade.

PROCEDIMENTO:
AUDITORIA INTERNA

Procedimenio:

( Inicin ) As suditonas intemas s30 realizadas semestralmente e
abrangem todos os processos do SGA. Podem ser realizadas

auditorias em intervalos diferentes do citado. Caso ocoram

1 g8 nac conformidades intemas ou extemas esta fregiéncia
i i podera ser redefinida.
Planejor & auditoria 1. © escopo e o cridéio de auditoris também sio definidos
nessa fase. Estes planejamentos sic registrados no FV -
1 A 822-D.

L As. auditerias de Prodisto e Processo devemn ser realizadas
conforme as mstrugies de trabalho IT 8.2.2 ~ 01 Auditoria de
Produto e IT 6.2 2- 012 Auditoria de Processo

2. Os suditores sdo selecionados de manera que ndo
auditem o seu propric trabalho, garantindo assim a
cbjetividade e imparcialidade na auditoria. Os aiditores 580
colaboradores ou contratados, qualificados com, no minimo
28 Gray completo, Devem & bom relacionamento
interpessoal., autocontrole e  inicigtiva, alem de ter
acompanhado pelec menos uma auditoria. Os auditores
internos de sistema de gestio ds qualidade devem possor
curso de audifor ISO/TS 16849, feramentas TS e requisitos
dos clientes. Os suditores de processo devem  estar
famibarizados com © pocesso que estio auditando. Os
audifores de produto devemn estsr treinados tambem em
leifura @ imerpretagio de desenhe, instrumentos de medigdo:
paquimetro, micrématro, dispositivos de teste apliciveis ao
produtn que esta serdo suditada.

3. Os auditwes seleconados conforme tabela de auditores
memoes da qualidade (TAB 82.01.01) analisam foda a
documentagao referante an escopo da audiloria e elsbora a
lista de wverificagdo, caso nepessanic. As auditoriss de
processo sac reslizadas conforme lista de verificagio de
awditora de processo.

4. Os auditores; internos realizam awditoria em todas as freas
emnvoividas no escopo seguindo a metodologia aprendida no
treinamenio.

5. Apbs a realizagio da auditoria, os auditores se rednem e
registram o resultado da auditoria no Relatono de Auditoria
FV - 8.2.2 - 02 e 0 encaminham ao RD.

6. Caso sejam deteciadas nao-conformidades s3o aplicados
os processos de acho comretiva definidas o PV — 8.5.2 -

Agao Cometiva,
[ Rezponsiveis pelo procedimento:

C = )
L1
B — Auditor interma

C — Responsiavel da drea

Registros: FV 8.2.2-01 Flanejamemio Auditorias nternas
Fv 8.2.2-02 Relatorio de Awditoria Interna

Maturera das alteragbes: Inclusio das competéncias dos

auditores intermos

Iﬂado pes ALEXANDRE DEL PORTO I

Figura 08 — Procedimento para a realizagéo de auditorias internas
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6 CONCLUSAO

O método proposto para a organizagdo da empresa demonsirou as principais
atividades para implementagdo da ISO TS 16949 durante o processo de preparagéo
para certificacdo e facilitou a sua recomendagéo, pois adotou uma estratégia capaz
de: identificar a documentacdo necessaria; alocar 0s recursos para execugao dessa
mudanca e planejar as auditorias prévias (para identificar e corrigir possiveis falhas),
obtendo assim o certificado ISO TS 16949.

Observou-se que a implementagdo trouxe beneficios tangiveis para a empresa, tais
como a permanéncia da empresa no mercado automotivo e a conquista de novos

clientes desta cadeia de fornecimento.
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