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cAaPfTULO 1
AMBIENTE DE TRABALHOD






Comtas e Centro de Frocessamento de Dados.

Hoie a emprasa fabrida aprogimadamsnte 580 modelos de alto-
falante, com producio mensal de H00.000 unidades. Fossul cerca s ==
e funcionarios em Salto, onde funcionam o= setores de
Frogramacio e Controle de Frodugio, Recursos Humanos, Engenharia

(processa, aqualidade, produto), Compras, Treinamento, Froducao,

Expedic¥a, Ferramentaria, Manutengdo, Fiscal e Frocessamento de

Seus principais olisntes sXo montadoras awtomobilisticas  de
Gudic & video, comércico em aeral e suportagic (Amnérica Latina e

africa)l.

1.1.1. Estrutura Organizaciocnal

Felo fato da enpresa ser ainda basicamente familiar, sua
gstrutura organizacional pode ser representada por wn organograma
simples. Cumpre ressaltar gue ssta sstrutura sstd em constante
transformagdo, g & empresa esstd sempre buscando mindmizar o
efeitos de ouma estrutura rigida. MNeste sentido, procura a
integracio da empresa straves da  Administragio Participativa,
ainda necessitando algunas revisdiss. Além disto., héa alguns  anos,
ps funcionidrios tEm participacHo nos lucros.

Outro aspecto importante a destacar @ a existéncia recente
de setores de apolio, alguns como consultoria interna, Isto tem

importincia na medida em gue recebem assim uma awtonomia maior.









et .

¥ Resposta de Fregquincia @ Intervalos de freguincia onde o alto-
falante emite sons.

¥ Iopedincia nominal @ & a medida de sua capacidade de se opor &
passagem de corrente alternada. Sew valor é obtido no ponto mais
baino apds o primeiro pico na curva da impedincia (Fregu@nocia X
ImpandiEncial .

¥ Indice de Mérito Total : & um indice gue representa uma melho—
iz na gualidade do som. B determinado principalmente para  gran-—
e alto-falantes, sendo uma especificsgio  fundamsntal ra
concepoio de cailxas acusticas.

¥ Foténcia @ 5 a capacidade de carga que um albto-falante pode

suportar. Ha dois métodos principais para a medic¥o de potincias:

i

Foténcia RME ¢ Foténcia méaxima segundo NMBRLOTOZ.
Foténcia PMPGC @@ Poté@ncia para uso comsrcial .
A potEncia @ importante pols serve como referéncia para s
acoplar o amplificador.
¥ Sensibilidade : Fornece o nivel de som langado a uma  potdncia

[ unidads de comprimento. £ uma  das mals importantes

gepeclTicaclies.

Cumpre bambém citar o principais componentes de um alto-

falante, relacionando-se sual(s) fungBo(bes)s

1. Centragem : Elemento flexivel redondo ondulado, cuja principal
finalidade & manter o conjunto mdvel (Bobina, Cone, Frotetor =
Cantragem) do alto-falante cenptralizado:; 2 limitar a amplitude do

movimento da  bobina, evitando esta excursionar fora do  campo






junito magnetico do meio asmbients sxterno.

& sgguir, mna Figura 1.8, a wvisdo edplodida  de LA
alto-falante,

com of codigos indicados correspondendo acos lista-—
clos acima.

Ma Figura 1.2, um desenho de conjunto do mesmo

alto-falante.
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caPptTULO 2
PARTE TEJGRICA












2.4. Definic3o : Centros de Carga

Ds Centros de Carga foram criadas para representar o deta-
lhamento das fungbes desenvolvidas em cada centro  de  custo
produtivo. Cada centro de carga & responséavel pela produciHo de um
ol mals  tipos de itens (componentes. pDRECAS, conjuntos, eto).
Deste modo, as produglies sio informadas, bem como o demais

L.

it
it

o]

contr

1

fisicos de produtividade g gualidade. sendo diretamesnte
relacionadas com o centro de cargs correspondentes,
A wubtilirzacio da estrutura de centros de carga permite  um

contraole malis efetivo visando sandlises gerenciais & opsracionals,

auxiliasndo também no sistema de custeic. Desta manegira, paralela-—
mEn e & resstruturacio dos centros  de custo  da EMOrESa,
realizou—-se a oriagio dos centros de carga, a parties do soludo

dos processos produtivos.

il
1

o

Assim, a presenca dos centros de cargs agiliza a obtenglo de

!
!

dados produtivos, & sm fungio disto, 3o wutilizados no Sistema de

|- —in

Cantrole 2= Froducio.
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caPrPfiTULO 3
DIAGNOSTICO DA EHMPRESAHA



























TOPICO: 39
NAO CONFORMIDADE
SEGREGACAD

TOPICO: 34
NAQ CONFORMIDADE
ANALISE CRfTICA
GENTRO DE CUSTO:

CENTRO DE CUSTO:

TOPICO: 32
NAO CONFORMIDADE
DISPOSICAOD
CENTRO DE CUSTO:

CENTRO DE CUSTO:

TOPICO: 33
NAO CONFORMIDADE
DOCUMENTACAO

CENTRO DE CUSTO:

TOPICO: 34
NAO CONFORMIDADE

PREVENCAO DE REPETICAO

CENTRO DE CUSTO:

RESPONSAVEIS POR TOPICO

300

309

300

309

SETORES PRODUTIVOS

Controle de Qualidade Operacional

SETORES PRODUTIVOS

Controle de Qualidade Operacional

Controle de Qualidade (Operacional

Controle de Qual idade QOperacional






RESPONSAVELS POR TOPICO

TAPICO: 3%
AGAD CORRETIVA
ACAD PREVENTIVA

CENTRO DE CUSTO: 429 Supervisfo da Produgio

TOPICO: 49
ACAD CORRETIVA
CONTROILLES DE PROCESSO

CENTRO DE CUSTO:= 302 Meétodos e Processos de Producxo

TOPICO: 41
ACAD CORRETIVA
DISPOSICAO DE ITENS NAO CONFORMES
CENTRO DE CUSTO: SETORES PRODUTIVOS

CENTRO DE CUSTO:= 300 Controle de Qualidade Operacional

TOPICO: 42
ACAO CORRETIVA
ALTERACOES PERMANENTES

CENTRO DE CUSTO: 302 Métodos e Processos de Producao



Z.2 Diagnéstico

0 diagnostico da empresa concebido pelo sutor tem po- funcoio
& localizagdo desta na guestio de asdequag®o & norma 180004 com
ralacio A4 produciEo. Convém destacar gue & visfo apresentada
demonstra o ponto de vista do autor., gue fol avalisdo 2  aprovado

pe o s

ponsavels  diretos por cada drea de  responsabilidade

(M&todos & Frocessos, Frogramas da Ouslidade, estoc. ), direcionando

o trabalho de acordo com os objetivos estratégicos da smpresa,
0 diagnostico apresentado a seguir lista os tdpicos oriados

@ os orelacliona com & situagio atual (Existente - ce acordo com A

morma, Inexistente nHo # abhordado o thdpico em guestio, & Insu-—
ficiente ~ o tratamento do tdpico na empresa n¥Eo atends totalmen-—

te o gue a noarma pede). Além disto, sX¥o listadas as  causas  da

imsnficidncia sucintamente.

32





















DIAGNASTICO
ADEQUACAD ADS CAPITULOS 10,141,414 e 15 DA NORMA 1S0-9004

TOPICD: 42

ACAD CORRETIVA

ALTERACOES PERMANENTES
SITUACAD ATUAL: INEXISTENTE
OBSERVACOES:

39



caPfTULO . |
SISTEMA INFORMATIZADO
PARA CONTROLE DE PRODUCAO






recursns téonicos atd a abrang€ncia do mesmo.

Devido an nivel de detalhe planejado para o sistema & 2 sua
importincia posterior para a empresa fol necesséria a colaboragdo
de diversos outros setores, contribuindeo cada gual para  pontos

Adcos, Ao autor coube a responsgabidlidade por alguns  itens

it
i
#a

H

pe

especificamente, e & inteqracio dos itens desenvolvidos pelos

P
L
i~
o
i

diversos setores envolvidos, procurando padroniza—los

contcabida.

42






4.2.1. Normas e Frocedimentos de Frocessos

Oz processos produtivos da empress devem estar documentados

de modo a permitir sus rédpida localizac®o para efeito de consulta

e modificacko.

o

Esta documentagio pode estar sob diversas Tormas,

incluindo normas, procedimentos e ingstructes de trabalho. [4]

Mo casc da empresa decidiu-se adotar a seauinte estruturas
¥ =



PROCEDIMENTO

INSTRUCOES
DE TRABALHO

HORMAS

"0 QUE FAZER”

"COMO FAZER”

€23

45

FIGURA 4.1 - ESTRUTURA DE DOCUMENTACAD PARA PADROMNIZACAOD

DE PROCESSOS UTILIZADA NA EMPRESA

( ELABORADO PELO AUTOR X

(2) A diferenga bdsica entre Norma e Instrugio de Trabalho reside no

fato de a Horma implicar em uma obrigagcio pré—-definida,

enquanto

a Instrugdo de Trabalho relata o mé€todo usual de trabalho.


















m——r e e e

DATA | IR/ NR/NH(2)

—— NOVIK { PROCEDIMENTO MUMERD: PVYY ¥X¥¥Y(3)
1 PAGINA:  ANEXD
ﬂSSUHIU:(S) s CONTROLE

CANCEL® E SUBRSTITUI a
AHTERIOR DE

1= OBJETIVG

2- NORMAS E DOCUMENTOS COMPLEMENTARES

3- PROCEDIMENTO

EMITIDD POR! o APROVADD POR!
: DATAY __ /.~

{ TRANSCRITD DE MATERIAL DA EMPRESA )
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_NOVIK PROCEDIMENTO DATA ! 1378199
T NUMERO: PCPBBBRB2
CONTROLE PRODUCAO lpagina: 2~ 2
ASSUNTO: courﬁgff
PHBGﬂﬁHﬂgﬁﬁ DE PHUDUQﬁU DE COMPONENTES EM ESTUDD
Recebimenta do pragrama
L
Explasda
Elaboragdc das mapas de produgdo
L I
\3 Envio da programa de suprimentas
1%
Contrale da produgia
Priorizagdo de =zaldos
EMITIDO POA! AFPRAVADO POR!
DATA: __ /' __

¢ ELABORADD PELD AUTOR >



68

A.2. 2 Ensaios, meétodos de ensaio e especificacles

por produtos e processos individualmente

Maeste itemn devem ser documentados o ensaios e seus métodos.
de modo a padroniza-los, evitando-se uma variabilidade adicional
aos processos de medida,. Além disto, as especificacglies de produ-
bos s processscs deven estar documentadas individualmente., permi-

Timclo S £

=

cessg 2 modificages rapidamente, auxiliando nos
eraalos & inspecles da e@mpraesa.

M osmeguir aloguns  exemplos de

i}
it
i
il
Has
l-—l
_.+!
i,_l
i
113
v
i
i

e prodotos

acabados sxistentes na empresa.
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f.2.3. Sequeéncias dos processos de fabricag3o dos

componentes e produtos acabados

Neste item do sistema & detalhada a estrutura de Processo
dos diversos componentes e produtos acabados da EMpresa.

A estrutura  de processo segue uma sequiEncia ldgica adotadas:

¥ Centro de Custo : Em cada Centro de Custo =3¢ alocados

o
il

custos de matéris-prima & m¥o-de-obra.

# Centro de Carga @ Nos Centros de Carga & alocada a produciio e
oE recursos produtivos.,

¥ Recurso FProdutivo @ & a unidade de producio. Fode ser um egui-
pamenta ow posto de trabalbho. Cada centro de carga & composto por

win ol mais tipos de recursos produtivos em frequincias varidveis.

ARe  listagens dos Centros de Custo., Centros  de Carga e
Fecurszcos Frodutivos existentes na empresa sstio mnas tabelas 4.1,

@ 4.5 respechtivamente,
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tade de aplicecio, mas deste modo podes levar a erros. [7]

te

i
=

Meste especificaments, o adtor elabora um  pegueno
mapsamanto  dos pontos onde s pressnga de controle de processo &

importante, relacionando-se tambéEm as justificativas.












lidade de micro computadorss ne drea industrial atuslmente.
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4.2.7. Gerenciamento de dados para emiss3o de certi-

ficados de conformidade

Oz certificados de conformidade s%o a garantia gue o clien—
te possul de gque o produto adguirido tem & gquelidads sepsci-

Ficaca & acordada entre fornecedor & clientes

A empresa, para smisedo destes certificados. deve possuir as
imfoarmagibes nege drlas acerca da gualidade exigida. Com vistas =
sailizar o processo de emissdu de certificados foi sugsrids sua

integragio ao sistema jéd existente de amostragem de produtos

Fara garantir & confisbilidede deste sistema. também  Foi
sugerido  um malor  acompanbamento  dos  dados  histédricos de

amnsbrage

sy e modo & atualizar-se os NAA's sempre que necscssie

Fide

4.2.8. Relatdrios gerenciais de caracteristicas n3o

conformes

Ao ueslt@o das ndo conformidades & uma das mais  importantes
o contexto da gualidade, = sew entendimento & muitas veres
o T LU .

L primeiro sspecto tratadeo diz respeito & nomenclaturas

Defeita @ Descumprimento de reguisitos para o uso

ey isto.






o) Matdriaz - Frimas (En

E convenients gue as ndo conformidades referentes ds entradas

trada)

sejam identificadas em suas origens: centro de carga onde o
componente foi produzido ou na entrada (se possivel antes) da
materia -~ prima na empresa. Isto reduziria os custos da qualidade

referentes & deteccSo. [8]

Moenmpresa anteriormente nEo

nEo  conformidade encontradas.,

corretivas eflcazes para a redu

existentes.,

i

Fara viabilizar a existénci

conformidades foram levantadas

identificava qualitativamente as

dificultando a tomade de acbes
cEo dos indices de n¥o gualidade

a de relatdrios gersnciais de nao
as ndo conformidades mails comuns

en cada centro de caroga dia empresa.
Aezim,  para  cada centro de carga foram  determinadas as
especlificactes =] MHo  conformidades cle GELUS componentes

produzidos,. fornecendo um gquadra

tro de ndo conformidades por com

aeral gue déd origem a um cadas-

porente .

86















A partir do cadastro de n3o conformidades deu-se  indicio
identificacio e documsEntaclo das guantidades de componentes
produtos acabados ndo conformes por centro de carga e data.

Desta maneira, péde—se construir uma rede de relatdrios
graficos resumindo o dados racionelmente & fornescendo ums  ba

ubkil para andlises gerencials.

AoseEguir, alguns exemplos destes relatdrios & graficos

todous elaborados pelo autor.

=

91
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MEDIA:
TOTAL :

U‘\JGJ&]LU&\JO‘&]\J&JLHLHTU\J\JOD“\J[D#QD‘

133

NUMERO DE O.Ps.

CELULAS

2 3 4 =]

11 0 4 9
? 5] (0] 4
& 2 &2 3
7 i 4 8
7 =) 3 2
7 ) 0] b

i0 ] 0] 3
8 (= 0] 5
& 4 0] 2
7 3 3 b
b 4 ) 2
4 6 3 1

io0 2 4 4
1 3 S 3
&6 3 2 i
Q 3 4 9
7 9 i 5
7 ) (0] 4

14 4 2 7
9 7 3 3
8 8 4 4
&6 5 b p EL 8
8 2 4 11
8 4 3 5

173 90 62 1414

PRODUZIDAS

TOTAL MEDIA

TOTAL MES
569

MONT .
ESPEE

O(DH'O[ﬁCJHF*O(DF‘HP*C)H()O[UC)Or*ﬂ]O

TOTAL
14

( ELABORADD PELD AUTOR >







Defeitos Célula Montagem No. S

4.05.93
CELULA S5 FINAL TWEETER
Bobina Colada 5
Cone Amassado 3
Bobina Interrompida o
3
b

Vibracao
Total: 1

CELULA S FINAL WOOFER

Bobina Colada ?
Limalha 15
Bobina Raspa NoO ConjMag 14

Total: 38

CELULA S INICIO WOOFER

Limalha =
Pino Taortol\Largo i
Total: 3
TotalDia: 57

5.05.93

cELULA 5 FINAL TWEETER

Bobina Colada &6
Cone Amassado B
Bobina Interrompida 7
Limalha ()
Outros 3
Total: 30
CELULA S INICIO TWEETER

Cola/Arald Escorr No Gape 3
Limalha 2
Total: 3

TotalDia: 35

( ELABORADD PELD AUTDOR 2
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MEs 2/93
lNepo Parada
Inspegdao 100%
Conserto de
Ferramenta
Conserto de
Mdquina
Falta de
Energia
Falta de
Material
Qutros

Sem Produgao
Troca de
ferramenta /
pega

TOTAL :

MONTESP i

0] 0]
0 20
0] 39
0 83
70 391
6] 303
0 283
0] 355
20 i4ze2

RELATAORIO DE PARADAS
(Motivo X Célula)

CELULAS — FINAL

247
== 4
40

1460
421

2370

F0
1394
285

2024

113
440
275

1479
462

2819

Akeg 30.07 23

200
125
600
135

1666
295

3oe21

628
1658
843

6284
i818

11726

( ELABORADD PELO AUTDR )
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4.2.9. Folhas de Frocesso (Gerais/Especificas)

As  folhas de processo possuem imparti&ncia fundamerntal no
processo produtivo  da empresa, na medida en que padronizam  as
operactes, reduzindo os efeitos negativos de variabilidades na
execuciio de tarsfas.,

A empresa nAo possuia folhas de processo adequadas & no

S

ni\Y‘E’J.

r e e

bl

it

0. Assim, deu-se indcio & reformulacio des  poucas
ia existentes e elaboraclo das n&o documertadas.

Agregadas As normas e procedimentos, as folhas de processg
dio origem & base de documentos necessaria a Fracional izagio e

padronizacio dea producio industrial.



caPfTULO =5
PROJETO CONCEITUAL






Controle da Froducgdo) e Froduclo.

Desta maneira, deve-se formular um método eficasz para atua-

lizagan das fichas de equipamento, bem como sua disponibilizraco

]

cutros setores da empresa. além da Marmutenodo.

A atualizaclo das fichas de equipamento deve ser efetuada
pelo proprio executor da tarefa de manutencio. se possivel imedi-
atamente apds a execugio do servicgo.

Quanto ao cadastro de equipamento, ezte pode ser transferido

para  um  sistema informatizado simples, wutilizando & hbase o
existente em Faradox. Este modulo especificamente deve ter seu

acesso liberado para consults pelos setores interessados.

Fesumidamente, a estrutura concebids & a seguints

il

= B
o]

108






110

9.2.1.2. Controle de FProcessos e Frocedimentos

de Froduco

Diagnostico @ Existente — Abordado em 4.2.1. e

4.52.4

2.2.1.23. Controle de Materiais

Diagnd=stico » Existents

9.2.1.4. Controle de Fessoal
Diagndstico @ Insuficiente

Bugestio ¢ Flanejesmento/Documentacio

A guestEo de Recursos Huomanos tem tomado maior  importdncis
rnas smpresas num paszsado recente. A qualificacgio da m@o-de-ohras &

wm aspecto importants & fundamental com vistas a gqualidade. O

it
rt
it

Controle de Fessosl fornscoe as condiclies da m3o-de-obra dirve
para as diversas operaches incdustriais.

Ma smpress, o controle de pessoal consiste de um cedastro de

pada funcion&crio, com dados pessoais de

rescimento, data de admissedo, sscolaridade, eto.).

Entretanto, o cadastro & composto por fichas gque dificultam

o

consulita 8 nivels gerals da empresda. Deste modo, buscou—-se
disponibilizar com rapides a informsgio através da sua insergdo
ro Siaetema Informatizade enm Farados.

1 Em cisto, & mEo—de—obhra direts precisa possuL e
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gualificacio adequada as operaciies que executari. Esta
qualificacio & obtida através de cursos & treinamento, interrnos
ou nioc. Estas informaglbes devem estar documentadas de modo a
comprovar a gualificacio dos operadores,

Mo Cadastro de Fessoal devem constar apenss dados referentes
a cada funcionario individualmentes. Os dados relacionados  devem
gstar em bancos de dados diferentes de modo a construir uma rede
de dados de facil relacionamento.

O= cadastros oriados devem possuir atualizaches constantes

seram fTacilmente acessidveis acs setores interezssados.

m

A seguir, &s estruturas dos cadastros concebidos:












Alguns  estudos de  capacidade de processoc  j&  vEm  sendo
efetuados  apds a implantacho do CEF. A empresa deve estender sua
utilizagko & todos os setores produtivos importantes, formando

uwma rede de processos CADAIEs.

5.2.4. Fadr@ies de Qualidade de Trabalho

Dimgndstico ¢ Inesistente

DugeetHo : Flanejamento/Controle

Na grande maloria dos casos, as normas de ensaic e  inspecdno

sutTicientes para avaliacgo da gualidade do trabalho. Entre-—

onde seriz mais racional a existéncia de paded

gabaritos, etc.. Deste moda, fol elaborado um mapsamento

e pontos orde

cetfinidos critérios diferentes dos usados

sy
=t
"y

ENMDresa .
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5.2.5. Verificac3o do estado da gualidade

5.2.5.1. GrAficos de Controle

Diagndstico @ Insuficientes

Sugestio : Flamelamento

117

A empresa jé utiliza graficos de controle em slguns proces—

R L

i

acns operadores, de modo a evitar erros localizados. Além dis
Meve setender seu uso a outros setores,. sem esguecer do fornec

mento de um treinamento adeowado.

5.2.5.2. FPlanos e Frocedimentos de Amostragem

tistica

Diagndstico ¢ Inexdistente

SugestEo : Planejamento

Deven ser laborados planos de amostragem & partir

indices de capacidade de processo (cps cpk) para os diferen

. Duanto  mainr & capacidade de um  processo.  malar

bamanho da amcstrs & ser inspeclonads.

5.2.6. RelacgBies controles do Frocesso/Suas Especifi-

ditandn apenas fornecsr um treinamento maisz  adegu

atdo
Tevy

i_-

Esta—

dos
beves

)

cacgties/Especificacles de Froduto Acabado

Di

33

anastico ¢+ Inesistente

Sngestao 2 Planejamentos Controle



o —

L T AL

Com a ajuda dos Setores de Engenharia e Frocesso fol elabo-

rado  um relacionamento entre as especificacgbes de produtos,
especificactes te  processos & os  controles de processns
pertinsentes.

ns
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9.2.7. Flanejamentc e especificac3o de inspecbes

Diagndetico » Insuficiente

Sugesstdo : Documentagiio
Az iAnspeglies  executadas  devem constar de  um cadastro
gspecifico disponivel no controle de processo e producio informa-
tizado, de modo a relacionar a inepegio ao método & eguipamento

viEado.

do cadastro de esnsaios concebida & a seguinte:
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CADASTRO DE ENSAIOS

CAMPO CONTEUDO

IDENTIFICADOR DO ENSAIO CdDIGO DO ENSAIO DE MODO A FACILITAR SUm |
IDENTIFICAGAD E RASTREABILIDADE

NOME DO ENsATD NOME DO EMSATO

DESCRIGAD DO EnsalO DESCRICAO DO METODO DE emsaro

IDENTIFICADOR DO EQUIPAMENTO CODIGO DO EQUIPAMENTO DE ENSAIO
DE ENSAIO
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Fara garantir o sucesso do programa, deve-se dar prioridade

: <

ao tratamento das idéiss proposhtas e justificativas necessarias.

9.2.%9. Identificaci3o de Operacgbes com efeito signi-

ficativo na qualidade do produto

it

Diagrndstico @ Existent
9.2.10. Controle sobre caracteristas associadas as
operactes
Diegnastico @ Existente
9.2.11. Suprimentos, Utilidades e Ambientes — Veri-—
ficacg¥%o peridgdica
5.2.11.1. Matérias Auxiliares

Diagnoéstico & EBEuistante

S.2.11.2. Utilidades

Misgndstico + Inesistents

mugestEo : Controle

fre utilidades gue exercem influncis direta na gualidade de
produtos  devem possuir um controle especial. Este tdpico j& foi

G s By o g
abiordado em .21 :0:



9.2.12. Controle e Rastreabilidade de Material

9.2.12.1. Controle de vida util em estoque e
deteriorizacdo
Diagndstico @ Inexistents

r Flanejamento/Controle/Doacumen—

tacdo

Uz materiais armazenados em sstogue devem estar acompanhados
de  sua deta de entrada na empresa ¢ prazo  de validads, Para
possibilitar o controle de vida dtil em eztogue & detericrizacio.

Grande parte doz materiais gue entram na BMpresa  possuem

e fornecidos pelo fabricante. Estes Drazos devem

=@t revistos junto sos fornecedores, e o0s ndo existentes devem

A data de entrada do material na empresa corrFesponde A data
o boletim de inspecio. Deste modo. pode-se anexar wuma etiguets
informande data de entrads e validade do lote.

U controle sobre deteriorizacglo pode ser feito atraves d

i

tema informatizedo, onde um relatdrio informse todos o= lote

i

existentes em estogue gue possuem @

DATA | DATA ' FRAZO
D O x D E + D E
S1S8TEHNM QJ ENTRADA VALIDADE

(Atual) (Boletim de Inspec®o)

125
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em metrologia. 0 propric operador poderia efetuar ests avaliagio,

uma  vex e quem manuseia a maguina. Fara isto, deve possuisr o

0.2.12.2. Ferramentas

Disgndstico @ Insuficiente

1eatiMo Flanejamanto

53
o

%

PE Terramentas tambeém devemn ser avaliadas de maneira similar

a0 apresentado em 5.2,1%.1.. entretants com  a periodicidade
marcada pela troca de uma ferramenta em uma maguina. A ferramenta

aue entra deve ser avaliada evitando-se perda de tempo & material

9.2.1%3.2%. Babaritos, Fadrbies e Calibres

RDiagndetico 1 Existente

3.2.14. Proteglo e Verificac¥o dos equipamentos

Diagndstico ¢ Insuficisnte
Sugestio : FPlanejamento

A protecio dos equipamentos @ de responsabilidade dos pré-
prios operadores gue os manuseiam. Isto ndo & claro na empress,
deve ser tranemitido corretaments. Além disto, devem respeitar as

dates indicadas para recalibracio/reafericio definidas no crono-



grama de cada sguipamento.

2.2.15. Frograma de Manutenc®o Preventiva

o ¢ Inedistentes

{_l
1
e
=
i
in
r+
22
0

53]
m
i
S
ag
ul

s FPlanejamernto

0 programa  de manutengdo preventiva deve

¥

partir de levantamentos de dados de manutengles

riores,. Estes dados devem constar da ficha de

a partir de informatizagio destas Tichas (item

cdados mais confisavels comn malor sgilidade.

D.2.146. Frocessos Especiais — Verifi

Diagndstico ¢ Inexistente

ST E O 3 Flanejamento

g

Mao foram identificados processos especialis mna empra

ser oconcebido  a

corretivas ante-

cada equipamento, &

H.2.11 ), obtemn-se

caco

5.2.17. Controle de Alteracglies de Processo

tico @ Insuficientes

Bugestdo ¢ Flanejamsnto/Controle

Com a introducio des Folhas de Frocesso indicads em 4.2.9 .

as alteraclies ne documentacgHo dos processos de  producEeo fTicam

mais simples. Deste modo, na Folha de FProcess

2 revisada dexvam
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9.2.19. N3o conformidade

9.2.19.1. Identificacg3o

Diagnostico @ Existente

0.2.19.2. Segregaco

Diagndstico ¢ Existentes

5.2.17.2. Andlise Critica

Diagnostico ¢ Imnsuficiente

oandliss critica sobre os efeitos da n3o contormidade deve

e realizads pelos coordenadores de setor, desde que gualifica-

dos dAnterpamente por selio de cursos mindstrados pelas ireas de

£11 9

A andlise critice define a conseguincia da ndo conformidade
ohaervada, incluindo retrabalho e sucateamento. fAssim, pada-ss
definir  as consequincias mals conuns para os diversos  tipos  de

B I R

mEn conformidades

cadastradas.
A zeguir, a listagem do cadastro de ndo conformidades cadas-—

tradas & consequincias padries.
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5.2.20.6. Controles de Processo

Diagndstico 3 Inexistente
Sugestio r Controle/Documentacio

O= Contreoles de Frocesso neste caso referem—se ao acompanha-

mento de medidas preventivas implementadas, o reagistro dos sefei-

e

tos obtidos, & comparacXo com as metas desejadas, com relagdo aos

provesscs produtivos.

S9.2.20.7. Disposicg3o de itens n3o conformes

Diagndstico ¢ Existentes

S9.2.20.8. Alteracgles Fermanentes

Diagntetico 3 Inexistente

g8

Sugeshio Doocumentagio

Apds o acompanhamnento das salieracles implemsntadas os  efei-
tos devem ser registrados nas instruches de trabalho & nasz
espnecl do produto. Conforme necessario.  podem SEp

revisados og procedimentos wtilizados com relacdo & detecglBo e

eliminagio de problemas potenciais.



caPtTULO &
CONCLUSAO
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ANEXO =2
RELATORIO DE PROBLEMAS
DA QUALIDADE <RPOQ>



N OVIK = S A LT 0

1¢~-Jan-94
1i8:93:43 ;
: RELATGRIQ - PROBLEMAS DE QUALIDADE
R.P.Q.: 15
Data do Registro:13-Dec-1993 Emitido por:FATIMA
Coordenador :CRISTINA\TERE
Interno 1IXI Cliente | |
Cédigo da Uperagao: Lote : 84325

Codigo do Produto : 1104178607
Descr icao FALANTE NT3-BL ©.@ oHMS

Descrigci3o da Nao-Conformidade:

VIBRACAD
ANALISE DE CAUSA (5 M )
2- Méiopdo : BOBINA BAIXA
PLAND DE  ACDES PRAZD : RESPONSAVE1S:
COLOCAR A BDB NA ALTURA CERTA 13-Dec-93 FATIMA
OBSERVACDES:

Circular para:
ATENCAQ:

RETORNAR PARA ENGENHARIA DA QUAL IDABE QUANDO FINALIZAR PLAND DE AGAD.
PARA RECEBIMENTO, RETORNAR COM PARECER DA LIRERACAD POR DESVID:

LIBERADO: ( ) SIM ¢y NAO
POR® VisTO: —_______ DBATA:

¢ TRANSCRITO DE MATERIAL DA EMPRESA )




ANEXO 3
BOLETIM DE INSPECAO



NOVIK S/A Inddstria e Comércio

Controle de

BOLETIM DE

Qualidade

INSPEGAD

Doc. de Entrada :

Descri;io e L

Céd.: Unidade

Quantidades Data / /
Documento Recebida " Diferenga

Data da Entrada Quant. Data da Inspegso Nivel de Inspecio
/ / /
NQA Tamanho Amostra AC REJ. | N.2 def.
o Aceitar g Aprovado
: Rejeitar : _Recuperado
VU | Devolver g Rejeitado
X 1% ]
w
= Escolher =
Observagges:
“
(@]
=
2 / / / / / /
* Produgso Contr. Qualidade Recebimento

50 Tls. 5ux3 - 83.501 a 86.000 - 04/92 . GRA

\FICA ALIANGA




