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1. INTRODUCAO

Este Trabatho de formatura tem por objetivo elaborar um Sistema de Gestio de
Qualidade Implantado em uma Inddstria de Autopegas com base nas Normas QS 9000 ¢
nos requisitos dos clientes que possibilite a estruturagio de um programa de Qualidade
Total (TQC), o qual permitira o aperfeigoamento continuo do referido produto.

Um sistema da qualidade implantado ndo tem como objetivo a obtengdo do produto
perfeito, sem falhas e de 6timo acabamento. Ele pretende garantir a qualidade definida
pelo produtor, Um exemplo, uma caneta "Bic" ndo pode ser considerada como um
produto de exceléncia, porém um sistema da qualidade garantiria que ela sempre tivesse
as caracteristicas pelas quais o consumidor espera assim como visa garantir a qualidade
dos servigos atrelados a este produto como distribuigio e garantia,

O objetivo deste trabalho é garantir o fornecimento de um produto para as grandes
industria automobilisticas, Sera exigido portanto, para um produto considerado de

responsabilidade qualidade total.



2. A NORMA QS 9000

2.1 Histéricoe

A ISO 9000 € uma das normas publicadas pela Organizagio Internacional para
Normatizagdo. Em inglés a denominagfio da organizagio ¢ International Organization
for Standardization. As publica¢Bes ISO sdo feitas em Inglés, Francés ¢ Russo, a
organizagdo foi fundada em 1947 para desenvolver um conjunto de normas para
manufatura, comércio e comunica¢iio na Europa. Est4 baseada em Genebra, Suica, com
mais de 130 paises membros. Cada pais tem um representante junto & ISO. A ABNT é o
representante do Brasil. A ISO 9000 especifica em termos amplos os componentes
necessdrios de um Sistema de Gestdo da Qualidade. Esta Norma foi originalmente
publicada em 1987. O que distingue ISO 9000 de outros programas da qualidade ¢ que
esta Norma nfio esta voltada para a qualidade de seu produto ou servigo. A Norma ISO
9000 esta voltada para o sistema de sua companhia. Esta situagio Gnica permite que
toda empresa, ou organizagfo, independente de seu produto ou servigo, seja abrangida
por uma normatizagdo comum. Isto difere de outros sistemas da qualidade e prémios
como: Gerencia da Qualidade Total ou Prémio Nacional da Qualidade, os quais estdo
preocupados unicamente com o produto ou servigo € ndo com a forma com que as
empresas atingem esta qualidade.

A QS 9000 ¢ o fruto de anos de cooperagdo entre Ford, Chrysler e General
Motors, devido a forte concorréncia causada pela indistria automobilistica japonesa.
Esta Norma, ¢ uma melhoria da Norma ISO 9000 em muitas formas. Em adi¢io a tudo
que a ISO 9000 requer, QS 9000 exige agBes preventivas e melhorias continuas a um

nivel de classe mundial. QS 9000 ¢ a abreviagdo de "Quality Systems Requirements”. E



o padrio comum da qualidade para os fornecedores das empresas citadas, conhecidas

nos E.U.A. como Big Three.

2.2 Descriciio da Norma

A seguir serfio apresentados os itens presentes na se¢iio 4 da norma QS-9000,
que complementa a norma 1SO-9000, como foi citado acima. Nesses itens sera baseado

a implementagfio de um Sistema da Qualidade.

4.1 Responsabilidade da Administracio

Designar fungio que represente necessidades dos clientes. Deve-se utilizar
abordagem multidiciplinar para tomada de decisdo ¢ incluir todos elementos do sistema
da qualidade na analise critica. Deve ser elaborado plano de negdcios, que deve ser
formal com metas e planos de curto e longo prazo e expectativas anuais e futuras de
clientes além disto ser acompanhado, atualizado, revisado e atualizado.

A analise e utilizacio de dados da empresa deve apresentar tendéncias na

qualidade, desempenho operacional e niveis atuais de qualidade.

4.2 Sistema da Qualidade

Esta clausula ¢ genérica na ISO 9001 ao requerer um Sistema da Qualidade

documentado ¢ implementado como forma de garantir que o produto e o servigo atenda



aos requisitos especificados. Todos os procedimentos devem ser documentados e
consistentes com a Politica da Qualidade da organizagio.

O requisito referente ao Planejamento da Qualidade (4.2.3) estabelece que devem
ser definidos os meios pelos quais o Sistema da Qualidade atingird seus objetivos.
Segundo a ISO 9001 isto pode ser feito por meio de planos da Qualidade que podem
incluir: recursos, compatibilidade, métodos atualizados, requisitos de medigéo,
verificagdio, critérios de aceitagéio e requisitos da Qualidade conforme apropriado.

O QS-9000 complementa o requisito de Planejamento da Qualidade introduzindo
adendos que exigem a utilizagio de determinadas ferramentas e técnicas da Qualidade.
O fornecedor deve utilizar o FMEA (Analise de Modos e Efeitos e seus Efeitos), Planos
de Controle e deve investigar a Exeqiiibilidade de Fabricagio neste processo de
planejamento.

O FMEA € uma ferramenta poderosa para prevengdo de problemas no projeto e no
processo. Com o intuito de reforgar a abordagem preventiva do Sistema da Qualidade, o
QS-9000 estabelece o requisito especifico para a utilizagio do FMEA conforme define
manual de referéncia.

O Plano de Controle é¢ um documento findamental para o Sistema da Qualidade
pois nele estdo definidas as caracteristicas mais importantes do processo/produto, e
também as metodologias a serem empregadas para controle e monitoramento do
processo.

Durante a preparagio dos FMEAs e dos Planos de Controle devem ser
identificadas Caracteristicas Especiais. Caracteristicas Especiais s3o aquelas que podem
afetar a operagdo segura do equipamento, concordéncia com regulamentacSes

governamentais.



Investigar a Exeqiiibilidade do produto significa analisar e confirmar se ¢ possivel
fabricar determinado produto antes de que seja firmado contrato. A Exeqiiibilidade ¢
uma avaliacdo de adequagiio de determinado projeto, material ou processo, em relagio
as especificacdes de engenharia, segundo a capacidade de processo e volumes
requeridos. Esta técnica é demonstrada no processo de aprovagio de pegas.

O fornecedor deve utilizar na implementagio e manutencio e manutengio destas
técnicas os manuais de referéncia de Planejamento Avancado da Qualidade do Produto
e Plano de Controle, Modo de Falha e Anslise de Efeitos (FMEA) e o manual do
Processo de Aprovacio de Produgiio de Pegas (Exequibilidade de Produto), que serdo
apresentados adiante.

A utilizagio destas técnicas, segundo recomendagdo do QS-9000, deve ser feita
preferencialmente em equipes multidisciplinares, notadamente quando da introdugio de
produtos novos ou quando produtos sdo modificados.

A utilizagio do FMEA e dos Planos de Controle, a determinaciio de
Caracteristicas Especiais, enfim, as técnicas e métodos requisitados pelo QS-9000 neste
item ja € bastante difundida na industria automobilistica e ja era no Q-101 da Ford.

A norma QS-9000 cumpre, portanto, seu papel de acrescentar aos requisitos
genéricos e abrangentes exigéncias mais especificas, relativas ao universo das industrias
ligadas ao setor automobilistico.

Neste item, maior énfase ¢ dada ao processo de Planejamento da Qualidade, para o
qual sdo definidas de maneira clara e objetiva a metodologia e as técnicas a serem

utilizadas.



4.3 Andlise Critica de Contrato

Este elemento do QS 9000 é 0 mesmo elemento 4.3 da 1SO 9001 Segundo seus
propdsitos, contrato significa desde um pedido de fornecimento até um contrato
detalhado de fornecimento, e os requisitos de fornecimento devem estar acordados antes
da aceitagio de qualquer atividade de fornecimento. A norma exige que exista um
procedimento documentado para a anlise critica de contrato ¢ que as emendas aos
contratos devem ser comunicadas as fungdes envolvidas na organizacio.

Esta exigéncia de um procedimento claro e objetivo em relagio ao contrato obriga
que o cliente saiba quais requisitos deve cumprir em relagio a determinado produto ¢
obriga que o cliente saiba exatamente quais as caracteristicas que o produto ou servigo
que ele esti comprando deve possuir, antes que se inicie o fornecimento.

Mudangas nos pedidos ou contratos feitas pelos clientes sdo comuns, prevendo
esta situacfo, a norma estabelece entio que estas modificagdes devem ser de alguma
forma identificadas e registradas e que as areas envolvidas e necessarias para atender
esta mudanga devem estar claramente estabelecidas. Além do que, canais devem ser

criados para que as informagdes fluam de forma natural,

4.4  Controle de Projeto

O propésito deste item é garantir que as atividades de projeto sejam controladas e

verificadas e que sejam atingidos os requisitos especificados.



As atividades de projeto devem ser devidamente planejadas, as interfaces técnicas
e organizacionais devem estar definidas, os requisitos de entrada devem estar
devidamente documentados, o projeto também deve ser analisado criticamente. A
validagdo de projeto deve ser realizada, para que se assegure que o projeto atenda as
necessidades e requisitos do cliente.

O desenvolvimento de novos projetos de produtos demanda muito tempo e
recursos e pela sua propria natureza exige que todo o processo seja bem definido, ou
seja, € necessario ter procedimentos que definam detalhadamente as etapas para o
desenvolvimento do projeto, o cronograma, as fungdes e responsabilidades para cada
etapa, 0s recursos necessarios ¢ a qualificagiio dos especialistas para utilizacio destes
recursos. A empresa deve estar preparada para demonstrar todos estes requisitos.

O QS-9000 estabelece uma série de ferramentas e técnicas que podem ser
utilizadas para um methor desenvolvimento do projeto. Esta claro que ndo é necessério
utilizar todas estas ferramentas, pois muitas delas sdo especificas para determinados
tipos de produto e em outros casos ndo sio necessarias. Porém em alguma medida deve-
se aplicar estas ferramentas.

Algumas destas técnicas sdo a Analise de Valor, o QFD, o “Design for
Manufacturing” (Projeto para Manufatura) e o “Design for Assembly” (Projeto para
Montagem), dentre outras.

Exige-se também que sejam utilizadas ferramentas auxiliadas por computador,
como 0 CAD e o CAE.

O QS-9000 reforga, neste item, mais uma vez, a importancia da utilizacdo de
ferramentas e técnicas para melhorar a qualidade de Projeto e requer, entdio, que alguns
resultados ou saidas dos projetos sejam oriundos de tais técnicas. Portanto, é importante

documentar os resultados da aplicagdo destas.



4.5 Controle de Documentos e de Dados

Documentos controlados, definem uma forma especificada de executar uma
atividade. Dados sdo informagdes que sofrem atualiza¢Bes freqiientes.
Quanto a aprovagdo e emissio de documentos e de dados, deve-se fazer a verificagio da
adequacdo dos documentos em atender aos requisitos especificados. Deve haver pessoal
com responsabilidade e autoridade definida para analisar criticamente e aprovar os
documentos. Deve haver uma lista mestra com indices de documentos com o objetivo
de identificar a reviso atual dos mesmos e também serem de alguma forma acessivel a
todo pessoal envolvido.

A natureza das alteragBes em documentos e dados devem ser feitas de modo que
exista uma forma desta ser identificada em relagdio a revisfio anterior. As alteracdes
devem ser feitas nos documentos para adequagfio do mesmo a um requisito ou atividade
alterada.

As especificagbes de engenharia do cliente devem ser analisadas criticamente,
implementadas e distribuidas. Deve-se registrar a data na qual cada alteragio ¢é

tmplementada na produgio e também atualizar todos os documentos.

4.6 Aquisicdo

A intengdo basica do elemento 4.6, na 1SO 9000, ¢ garantir que os produtos e
servicos comprados pelo fornecedor estejam em conformidade com os requisitos
especificados, As empresas referidas como subcontratadas sio os fornecedores dos

fornecedores dos clientes.



Este item do QS — 9000 estabelece que fornecedores devem utilizar-se a base de
fornecedores aprovados pelo cliente, sempre que possivel, o que nfo exime os
fornecedores de garantir a Qualidade dos produtos por eles adquiridos.

Os subcontratados devem ser avaliados segundo requisitos da Qualidade, incluindo
o Sistema da Qualidade e requisitos da Garantia da Qualidade. O QS - 9000 estabelece
que os fornecedores devem desenvolver os subfornecedores com base nas segdes I e I
desta norma. Ou seja, 0 QS — 9000 & a diretriz basica de desenvolvimento da cadeia
cliente/fornecedor da Chrysler, GM e Ford.

A intenc¢lio ¢ a de desenvolver uma cadeia de fornecimento, onde clientes e
fornecedores desenvolvem seus Sistemas da Qualidade com base numa mesma
linguagem: a norma QS - 9000.

Esta claro também que quando um fornecedor entra na base de fornecimento de um
cliente, ele j atendeu a um numero minimo de requisitos que o tornam apto a fornecer
também para os demais fornecedores e subfornecedores de seu cliente, reduzindo os
esfor¢os de avaliagio e seus custos consequentemente, além de abrir novas perspectivas
comerciais para esta empresa.

Esta ¢, alias, uma das premissas basicas deste empreendimento: a racionalizagdo e
a padronizagiio do desenvolvimento de fornecedores comuns.

Outra diretriz importante, introduzida pela QS-9000 neste item, ¢ aquela que
estabelece que os fornecedores devem fornecer informagdes para apoiar o planejamento
e 0 comprometimento comercial dos subcontratados, a fim de exigirem destes que suas
entregas sejam feitas 100% dentro do prazo estabelecido. Além do que, o fornecedor
deve implementar um sistema para monitorar a performance de entrega dos

subcontratados.
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Esta exigéncia de entregas 100% dentro do prazo e esse comprometimento
cliente/fornecedor tem como objetivo permitir uma programacio que seja cumprida de
maneira confiavel,

Desta forma podem ser reduzidos niveis de estoques dentro das empresas, sendo
que estes deixam de serem necessarios para prover uma seguranga contra incertezas e
deficiéncias do sistema. A diminuigdo dos niveis de estoques reduz o capital de giro ¢
consequentemente os custos, além de outros tantos beneficios.

O QS-9000 introduz também o requisitc de adequacio em relagio as
regulamentagdes governamentais ambientais e de seguranca por parte do fornecedor. Os
requisitos em questdo sio os estabelecidos pela legislagio do pais onde materiais,
produtos e servigos sio produzidos e também onde sio vendidos.

O QS-9000 estabelece que um relacionamento mais forte deve ser desenvolvido
entre clientes e fornecedores, tendo esta norma como diretriz béasica e linguagem
comum. A exigéncia de prazos de entrega configveis for¢a a melhoria da eficiéncia e
eficacia do sistema do fornecedor internamente e forca a integra¢io de clientes e
fornecedores para o planejamento conjunto. Possibilita-se a otimizagio da utilizagio de

recursos na cadeia cliente/fornecedor em Gltima instincia,

4.7 Controle de Produto Fornecido pelo Cliente

Define-se com ferramental de propriedade do cliente e deve ser identificado de
forma permanente e visivel o proprietério do item.

Deve ser feito exame para confirmagio de que o produto atende aos requisitos
especificados e definir locais adequados de armazenamento para sua preservagio.

Definir formas de manutenciio para que o produto mantenha-se adequado enquanto
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estiver nas instalagdes do fornecedor. Deve ser feito registro que evidencie a
caracteristica que impossibilita a utilizagéio do produto e relatado ao cliente do problema

ocorrido com o produto por ele fornecido.

4.8 Identificaciio e Rastreabilidade do Produto

Identificacio ¢ obrigatoria, serve para identificar os produtos para sua
diferenciagio durante todas fases de utilizacio. Rastreabilidade é a capacidade de
recuperagdo do histérico, da aplicagdo e da localizacdo de um produto através de

identifica¢es.

4.9 Controle de Processo

Processo € o conjunto de recursos e atividades interrelacionados que
transformam insumos em produtos, deve-se assegurar que os processo sejam executados
sob condigdes controladas, que incluem métodos, equipamentos e ambiente de trabalho
adequados. Instalagdes devem ser mantidas limpas e organizadas. Deve-se preparar
planos de contingéncia para situagbes de emergéncia. Fazer a designagio de
caracteristica especiais para atender a todos requisitos dos clientes ¢ documentar a
conformidade com os requisitos.

Na manuten¢do preventiva deve-se identificar os equipamentos chave do
processo, que s30 0s equipamentos que se pararem afetam a qualidade do produto,
quantidade e prazo, desenvolver um sistema planejado de manutengdio preventiva, que

incluem o procedimento para as atividades de manutengio, atividades programadas de
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manuten¢do, métodos de manutengdo preditiva e também deve se disponibilizar pecas
de reposigdo de dificil obtengo.

As instrugdes do operador e monitoramento do processo devem ser
documentadas para todas as operagdes do processo e serem disponiveis nos locais de
trabalho, e serem derivadas das fontes listadas no manual do APQP.

Na manutenciio do controle de processo, deve-se manter ou exceder o desempenho do
processo do PPAP, anotar nas cartas de controle as atividades significativas do
processo. Iniciar um plano de reagfio para processos instiveis ou ndo capazes e iniciar

agdes corretivas para torna-lo estivel ou capaz.

4.10 Inspeciio e Ensaio

O elemento 4.10 requer, na ISO-9001, que seja verificada a conformidade com
requisitos especificados de todos produtos e servigos. Os requisitos para verificagdo
devem ser declarados no Plano de Qualidade ou em procedimentos documentados. Ou
seja, os produtos s6 podem ser liberados depois que todas as inspegdes e testes tiverem
sidos realizados.

Este item foi complementado com requisitos a respeito de como devem ser
inspe¢des de entrada e de saida, assim como foram definidos alguns critérios de
aceitagio. Estabeleceu-se ainda que o fornecedor deve utilizar os servicos de
laboratérios credenciados quando requerido pelo cliente.

Talvez um dos complementos de maior destaque seja o sub-item (c), incluido no
item 4.10.3, ele diz que todas atividades ligadas ao processo deveriam ser direcionadas

para prevencdo de defeitos preferencialmente 3 detec¢io de defeitos. E de suma
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importdncia que todos numa organizagdo possuam este conceito bastante claro,
inclusive, o pessoal que realiza atividades relacionadas a inspegdes e testes.

De fato nenhum processo é 100% efetivo, mas sim um desperdicio que ndo
agrega nenhum valor ao produto ou servico. Desta maneira o pessoal que planeja e
executa inspegdes deve fazé-lo em fungdo da prevenciio de erros.

Mais importante de que isso é que o desperdicio é muito maior quando o
processo fabrica produtos nfo conformes. O caminho a ser seguido é o da melhoria do

processo, produzindo cada vez menos ndo-conformidades.

4.11 Controle de Equipamentos de Inspegio, Medicio e Ensaios

Segundo a ISO-9001, todo equipamento empregado para demonstrar a
conformidade dos produtos aos requisitos especificados deve ser controlado, calibrado e
mantido de forma que sua incerteza de medigdo seja conhecida e consistente com a
capabilidade requerida.

E justamente a preocupagdo com a capabilidade dos equipamentos de medigio,
inspecdo e ensaio e com suas incertezas de medigio que gerou a inclusiioc de um item
relativo & Anélise do Sistema de Medigfio (4.11.4) no elemento 4.11
Como ja foi observado, h4 um manual de Anilise do Sistema de Medicdo, o qual
apresenta metodos estatisticos apropriados para analise da variagdo presente no sistema
de mediglo, denominados estudos de R&R (“Repeatibility and Reproducibility”,
Repetibilidade e Reprodutibilidade), tratando-se, na verdade, da formatacio de uma
Analise de Varidncia para verificagio da influéncia e do valor dos erros de medigdo

devidos ao operador e ao equipamento (de medigdo), respectivamente.
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4.12 Situacfio de inspecio e ensaios

Durante todo o processo produtivo e até o pos-venda devem existir
procedimentos documentados que identifiquem a situagdo de inspegio e ensaio dos
produtos. Deve ser possivel saber se determinado produto passou ou ndo pelos testes,
qual o status dos testes e quem é o responsavel pelo controle.

Deve-se garantir que somente produtos aprovados sejam utilizados. As
complementagbes do QS-9000 restringem-se a praticamente duas observagdes: 1. A
localizagdo do produto ao lado do fluxo produtivo ndo constitui indicagiio adequada do
status de inspegdo do produto, a ndo ser que seja dbvia a identificag@io e 2. Quaisquer

identificacSes suplementares exigidas pelo cliente devern ser atendidas.

4.13 Controle de produto nio-conforme

Quaisquer produtos ou servigos que ndo estejam em conformidade com os
requisitos especificados devem ser controlados de forma que ndo sejam utilizados
inadvertidamente.

A revisio dos produtos ndo-conformes tem que ser definida em um
procedimento documentado que inclua a identificagdo dos responsaveis e pela
disposi¢do do produto ou servico.

O QS-9000 reforca os requisitos de controle de produtos ndo-conformes em
relagio aos produtos retrabalhados e requer que sempre que o produtoc ou o processo
sejam diferentes daqueles aprovados na atualidade o fornecedor pe¢a autorizagdo ao

cliente.
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Este ultimo topico ¢ especialmente importante se for considerada a maior
probabilidade de ocorrerem ndo-conformidades quando destas mudangas, este
procedimento de requerer aprovagio ao cliente se presta a prevengdo de problemas nesta

situagdo de excegdo.

4.14 Aciio corretiva e preventiva

O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados para
implementagdo de agdes corretivas e preventivas, sempre que a importincia e a
magnitude de um problema justificar uma agdo.

Devem ser investigadas as causas de produto ndo-conforme e as agbes necessarias
para a prevengdo da reocorréncia. Além do que, devem ser pesquisadas e
eliminadas/amenizadas causas potenciais de erros.

O que o QS-9000 exige é que os métodos de resolugio de problemas sejam
disciplinados. Caso o cliente exija, o fornecedor devers responder a n&o-conformidade
externas segundo o padrdo utilizado pelo préprio cliente. Esta padronizag¢ic na
resolu¢éo de problemas permite que fornecedor e clientes utilizem a mesma linguagem
e formatag8o para resolverem problemas comuns.

Esta padronizagio permite também que a solugdo ndo dependa apenas da
experiéncia das pessoas e, pior do que isso, da boa vontade das pessoas, uma vez que o
método deve ser procedimentado e objetivamente formatado.

O fomecedor deve cuidar ainda para que as pegas devolvidas sejam analisadas,
iniciando a¢des corretivas, e incluindo as mudangas no processo, quando apropriado, a

fim de prevenir reocorréncia. Ou seja, ao item 4.14.2 Agdo corretiva da ISQ-9001 &
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adicionado um requisito que frisa a importéncia da anilise de produtos devolvidos e

exige agOes para prevenir que o tipo de problema identificado ndio ocorra novamente.

4.15 Manuseio, Armazenamento, Embalagem, Preservacio e Entrega

Definir os métodos de manuseio do produto durante as etapas do processo, e de
armazenamento, definir dreas de depdsitos ou areas de armazenamento. Definir como
executar processo de embalagem do produto bem como os requerimento de marcagio.
Definir métodos para a preservacio e segregacdo dos produtos, e definir acoes
necessarias para prote¢do da qualidade do produto estendendo-se até a entrega quando
contratualmente especificado.

Utilizar um sistema de gerenciamento de inventario e assegurar conformidade
¢om as normas de embalagem e de identificagdo do cliente. O monitoramento do
desempenho de entrega do fornecimento que englobam sistemas que garantam 100% de
expedigBes dentro do prazo, implementar agdes corretivas se nio mantidos 100% dentro
do prazo, comunicar problemas de entrega ao cliente e manter registro dos custos
excedente de frete.

Programar a produgiio conforme os pedidos do cliente, desenvolver uma
comunicagio eletrénica que possibilite a recepgiio da programacdo de entrega e um

sistema informatizado para comunicagéo antecipadas de expedicio,
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4.16 Controle de Registros da Qualidade

Deve-se identificar a identidade do registro, ou seja, nome do registro ou codigo,
também deve-se definir a forma que os registros s3o recolhidos ou reunidos e definir os
indices pelos quais os registros da qualidade serio arquivados.

Deve-se definir quais fungdes podem ter acesso 20s registros de qualidade, como
os indices serdo usados para o arquivamento dos registros da qualidade ¢ definir os
requisitos de manutengdo para garantir a integridade e preservacdo dos registros da
qualidade durante o seu tempo de retencio.

Registrar o tempo de retengfio para cada registro da qualidade ¢ definir o que

sera feito com os registros da qualidade apos vencido o tempo de retengio dos mesmos.

4.17 Auditorias Internas da Qualidade

Seu planejamento e implementagio deve considerar no planejamento as 4reas
envolvidas na execugdo das atividades, os itens aplicaveis da 1SS09001, a freqiéncia
das auditorias, a indicagdo dos auditores treinados e independentes. O principal objetivo
da auditoria interna ¢ verificar se as atividades estio sendo executadas de acordo com as
disposi¢des planejadas e definidas nos documentos do sistema da qualidade. Também
serve para verificar se as atividades realizadas estdo produzindo o efeito desejado, e que
os resultados esperados, definidos nos procedimentos do sistema da qualidade, na
politica da qualidade, nos objetivos e metas da qualidade estdo sendo alcancados. A
programacdo das auditorias internas deve incluir todos turnos e aumentar 2 freqiiéncia

quando ocorrer ndo conformidades.
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4.18 Treinamento

Identificar as necessidades, considerar as necessidades de requisitos de
instrugio, experiéncia e qualificagBes requeridas para execucdo das atividades.
Considerar as atividades que necessitem de habilidades especificas para sua execucio.

Realizar analises criticas periddicas da eficicia do treinamento

4.19 Servicos Associados

Requisitos podem ser especificados pelos clientes ou pela prépria companhia e

deve haver realimentagio de informagdes de servigos associados.

4,20 Técnicas Estatisticas

Avaliar as atividades do sistema da qualidade e estabelecer quais as técnicas
estatisticas serfio necessarios para o controle e verificagdo destas atividades. Estabelecer
procedimentos, definindo como executar as técnicas estatisticas identificadas e como
avaliar/controlar os resultados apresentados, para tomar agdes.

Na selecdo de ferramentas estatisticas, deve-se determinar durante o APQP ¢ o

pessoal envolvido deve compreender conceitos bésicos de estatistica.

Manuais de Referéncia do QS-9000
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Os manuais de referéncia que complementam o QS-9000 serdo aqui descritos
segundo seus contetidos e propésitos de forma a completar o entendimento do teor e da

extensdo dos requisitos desta norma.

Manual de Referéncia de Planejamento da Qualidade

O manual de Planejamento da Qualidade é denominado “Advanced Product
Quality Planning and Control Plan — APQP”, Planejamento da Qualidade apresentado é
um método estruturado de defini¢io e estabelecimento dos passos necessarios para
garantir que o produto alcance a satisfagio do consumidor.

Os objetivos deste planejamento, explicitados no manual, sio o direcionamento
dos recursos & satisfacio do consumidor, a identificagdo prévia de mudangas
necessarias, a prevengdo de mudangas tardias e a obtencio da qualidade no tempo certo
a custos mais baixos.

O Planejamento da Qualidade deve ser fruto do trabalho em equipe. Os principais

passos deste planejamento s3o:

1. A identificagio das necessidades e expectativas do cliente a fim de definir 0
programa da Qualidade;

2. Compreensdio e revisio critica dos requisitos de engenharia e de outras informagtes
técnicas do produto e analise prévia de exequibilidade para identificagio de
problemas potenciais de manufatura;

3. Discussfo das principais caracteristicas do sistema de manufatura e dos Planos. Os
Planos de Controle constituem uma das principais ferramentas do Planejamento da

Qualidade, eles consistem da identificacio e registro de pardmetros de processo
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importantes de serem controlados e da definigdio da forma de controla-los. Tais
planos contém a descrigio das etapas de um processo acompanhada dos parametros
do processo e das caracteristicas de produto relacionadas a cada etapa. Para tais
caracteristicas sdo definidos métodos de monitoramento, tamanho de amostra,
freqiiéncia e métodos de analise, além do plano de reagfio a condi¢des fora de
controle.

4. Avaliagdo de amostras iniciais a fim de validar o processo de manufatura.

5. Avaliago dos resultados do processo a fim de identificar causas comuns de variagio

e de avaliar a efic4cia do Planejamento da Qualidade.

Manual de Referéncia de CEP

Este manual contém métodos estatisticos basicos relacionados ao Controle
Estatistico de Processo (CEP) e a Anilise da Capabilidade de Processos. Estas
ferramentas estfio entre as mais amplamente utilizadas pela industria automobilistica e
pelas indiistrias de maneira geral,

O CEP ¢, como frisam os responsaveis pelo QS-9000 um método efetivo para
melhoria continua, fornecendo dados e informagBes que permitem agdes no sentido da
maior eficiéncia na producdo de bens e Servigos e consequentemente maior satisfagfo de
clientes internos e externos.

O manual apresenta também um sistema para o funcionamento do CEP ¢ para a
andlise de sua Capabilidade, tratando detalhadamente dos graficos de controle por
varidveis e atributos. Ele trata também da Andlises dos Sistemas de Medig¢do dos

Processos. Esta analise dos Sistemas de Medigdo € um estudo estatistico da ordem do
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erro do processo de medigdo das variaveis do processo que sdo controladas. Este erro 4

intrinseco a qualquer medi¢do e precisa ser controlado, mensurado.

Manual de Referéncia FMEA

Este manual trata da técnica do FMEA (Failure Mode and Effects Analysis,
Andlise d¢ Modos de Falha ¢ seus Efeitos) e fornece um direcionamento para a sua
aplicacdo. O FMEA pode ser descrito como um grupo sistematizado de atividades com
0 objetivo de reconhecer e avaliar falhas potenciais de produtos e processos e seus
efeitos e também identificar agSes que possam eliminar ou reduzir a chance de uma
falha potencial ocorrer.

Embora tais conceitos sejam consciente ou inconscientemente utilizados por
engenheiros e projetistas de maneira geral, a metodologia FMEA representa uma
aplicagio formal e documentada destes conceitos.

Esta € uma técnica de prevengiio de erros e de melhoria continua, ela ¢ utilizada
antes que determinado produto ou processo comecem a ser produzidos e utilizados,
respectivamente.

Os histéricos de FMEAs fornecem dados para melhoria de projetos antigos e
servem como base para projetos novos. Estes documentos contém, além da identificagfio
de falhas e defeitos potenciais, as acbes que foram tomadas para a sua
eliminagio/amenizagio. Esta ¢ uma ferramenta para ser utilizada em equipes

multidisciplinares, contribuindo para a cultura do trabatho em equipe.
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Manual de Referéncia de Aprovacio de Produciio de Pecas

Este manual, denominado ‘“Production Part Approval Process” (Processo de
Aprovagdo de Produgdo de Pegas), estabelece requisitos a respeito do processo de
aprovacgo de produgio de todos produtos utilizados pela empresa.

Este processo submete amostras de pegas e produtos a aprovacio do cliente,
antes que seja liberada a produgfo propriamente dita. As pecas a serem submetidas a
aprovagdo sdo retiradas de quantidades significativas que ja tenham sido produzidas sob
as mesmas condigbes de processo de quando a produgdo entrar em regime.

O objetivo basico deste procedimento é determinar se os requisitos de projeto e
suas especificagGes (fornecidas pelo cliente) foram compreendidas de maneira adequada
pelo fornecedor e se o seu processo tem potencial para produzir segundo estes
requisitos, durante a etapa de produggio propriamente dita.

Este processo € requerido para novos produtos para correcBes de discrepéncias
detectadas em processos de aprovacfo anteriores e para produtos modificados. Sempre
que o fornecedor modificar o processo ou método de manufatura, ou modificar o
material utilizado na produgdo, utilizar servigos de outros subfornecedores ou proceder
a mudangas similares, novas amostras devem ser submetidas a este processo de

aprovagdo do cliente.

Manual de Referéncia de Anilise do Sistema de Medicio

Os ajustes do processo produtivo é normalmente baseado em dados de medigdo.

Os dados de medigdo, ou estatisticas calculadas a partir deles sdo comparados com

limites de controle estatisticos, e se o processo niio esta sob controle, entéo alguma a¢do
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¢ tomada. Dados de medi¢o podem também ser utilizados para verificar se hé relagio
significativa entre uma ou mais variaveis.

Portanto, faz-se necesséria a precisio dos dados medidos e esta precisio esta
ligada s propriedades estatisticas de medigGes obtidas de um sistema de medigio
operando sob condigdes estaveis. Se a precisio dos dados for insatisfatoria as decisSes
geradas e as analises feitas a partir deles serdo também insatisfatérias. Este documento
denominado “Measurement System Analysis” (Analise dos Sistemas de Medigio)
apresenta diretrizes para a selecdo de procedimentos para a avaliagio da Qualidade do

sistema de medicio.

Manual de Avaliagio do Sistema da Qualidade

Este manual, denominado “Quality System Assesment - QSA” (Avaliagdo do
Sistema da Qualidade), trata das diretrizes e métodos concernentes 3 avaliagdo de
Sistemas da Qualidade com base o QS-9000 ¢ sua utilizagio no é obrigatoria.

O proprio processo de requisigio de adequagio a norma, envolvendo prazos, tipo
de auditoria (segunda ou terceira parte) serdo determinadas pelo cliente.

O processo de auditoria e certificagio de terceira parte compreende as duas
primeiras se¢des da norma e seu desenvolvimento é semelhante ao das auditorias de
ISO-9000, comegando pela revisio da documentacio do Sistema da Qualidade,
seguindo-se pela auditoria “in loco™ e concluindo-se pela analise e relato do processo e
verificac@o da conformidade do sistema com o Q8-9000, o mesmo acontecendo para o

processo de revisdo periddica da adequaciio do fornecedor.
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O QSA fomece para cada elemento das Secgdes I e Il do QS-9000 perguntas que
procuram cobrir seus requisitos e a possibilidade de que o auditor estabelega seus

proprios questionamentos para verificar a adequagfio do sistema.
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3. O CONTROLE DA QUALIDADE TOTAL

3.1. Introducio Tedrica

O Histérico da evolugdo dos conceitos sobre sistemas da qualidade iniciou-se
nos anos vinte por meio do conceito de sistemas de inspego final e das primeiras
teorias do controle estatistico da qualidade. A evolu¢io ocorreu devido a necessidades
das 4reas militares e nuclear, passando por Deming que introduziu a aplicagio de
técnicas gerenciais/estatisticas, Juran que apresentou o conceito de conformidade com
as especificagdes, adequacgo ao uso e énfase nas agdes preventivas, Feigenbaum que
desenvolveu o conceito de TQC (Total Quality Control), e Ishikawa com o CWRC
(Company Wide Quality Control), programas de qualidade participativa.

Neste texto sera utilizado a sigla TQC para representar o controle de qualidade

total praticado no Japio 0 CWRC, por ser mais conhecida no Brasil.

3.1.1, Apresenta¢iio do Controle da Qualidade Total (TQC)

Como o objetivo de toda empresa é a sobrevivéncia, 0 TQC ¢ um modelo
administrativo que atende o objetivo principal da empresa através da satisfagdo das
pessoas afetadas pela sua existéncia.

Olhando sobre este prisma, as prioridades do TQC sio definir quais sdo as
pessoas afetadas pela empresa, quais sio suas necessidades, como atender a essas
necessidades e como manter e melhorar este atendimento. Para isto o Controle da

Qualidade Total possui as seguinies caracteristicas basicas:
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- Reconhecer as necessidades das pessoas e estabelecer padrdes para o
atendimento das mesmas.

- Manter os padr&es que atendem as necessidades das pessoas.

- Melhorar continuamente os padrdes que atendem as necessidades das

pessoas, a partir de uma visdo estratégica e com abordagem humanista.

A tabela 3.1.1 mostra o objetivo principal da empresa, relacionando com as

pessoas afetadas e suas necessidades.

Objetivo Principal Pessoas Afetadas Necessidade
Sobrevivéncia através | Clientes Qualidade do Produto
da satisfacgdo das Funcionarios Satisfacdo no Trabalho
necessidades das Acionistas Retorno sobre o Investimentio
pessoas Sociedade Contribuigio Social

Tabela 3.1.1 — Objetivo Principal da Empresa
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Sendo Qualidade Total, todas as dimensdes que afetam a satisfagdo das necessidades

das pessoas, essas dimensdes podem ser relacionadas com as necessidades das pessoas

conforme a tabela 3.1.2.

Objetivo Principal |Pessoas Afetadas | Necessidade Dimensio
Qualidade do [ Qualidade, Custo,
Clientes
Produto Entrega e Seguranga
Sobrevivéncia Satisfacdo no
Funcionarios Moral e Seguranca
através da satisfagio Trabalho
das necessidades das Retorno sobre o
Acionistas Custo
pessoas Investimento
Seguranga, Custo e
Sociedade Contribuig¢do Social
Qualidade

Tabela 3.1.2 — Dimensdes da Qualidade.

Relagio entre dimensGes e necessidades das pessoas:

- Qualidade Intrinseca — Esta esta diretamente ligada a satisfacdo dos clientes

e da sociedade. Inclui qualidade do produto, da rotina da empresa e do

sistema.

- Custo — O custo esta ligado a todas as pessoas envolvidas. Seja o acionista,

com o custo definindo a margem de lucro, seja com os clientes, com esse

fazendo parte da formacdo do prego. Os salarios dos empregados faz parte da

defini¢io do custo. Para a sociedade, ha ainda o custo da polui¢io e da

utilizagdo dos bens nio renovaveis.
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- Entrega — Definido entre empresa e cliente, englobando as condigdes de
entrega como embalagem, prazo, forma de transporte, local e quantidade.

- Moral ~ Refere-se a satisfagiio dos funcionarios da empresa.

- Seguranca — Pode estar relacionada com o usuirio do produto, do

funcionario da empresa ou da sociedade, com poluicio ambiental.

Define-se entdo TQC como o controle exercido por todas as pessoas para a

satisfacio de todas as pessoas.

3.1.2. Principios do TQC

O Controle da Qualidade total é regido por alguns principios, visando sempre a

sobrevivéncia e o crescimento da empresa. Sio eles:

- Orientagdo para o cliente — Atender as necessidades do cliente através da
qualidade do produto e dos servigos prestados, atrelados a esse produto.

- Qualidade em primeiro lugar: Garantir a sobrevivéncia da empresa através
do lucro continuo e do dominio da qualidade.

- Acfo orientada por prioridades: Identificar e solucionar o problema mais
critico, dando para este maior prioridade.

- Ag#o orientada por fatos e dados: As decisdes devem sempre ser tomadas
considerando fatos relevantes ocorridos e os indicadores de desempenho da
companhia, como custo da m4 qualidade (pecas refugadas, retrabalhadas ou
sucateadas), problemas enfrentados no cliente, entregas realizadas no prazo,

etc.
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Controle de processos — Gerenciar ao longo do processo antes que a ndo
conformidade ocorra.

Controle de dispersdo — Reduzir metodicamente 2 dispersdo através do
isolamento de suas causas.

Satisfacfio do cliente: As necessidades do cliente devem ser satisfeitas, desde
que razoaveis e possiveis de serem atendidas. Por exemplo, o
comprometimento de entrega de uma quantidade maior do que a capacidade
real da empresa.

Comprometimento da alta direcio: Estabelecer e divulgar a missio da
empresa e a visdo estratégica da alta diregdo e executar as diretrizes e metas
através de todas as chefias.

Prevenir: A tomada de agbes preventivas evitando a ocorréncia de nio

conformidades repetitivas e constantes. Reduz-se o Custo.
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4. DEFINICAO DO PRODUTO

A intengdo do produto ¢ que ele seja um componente de responsabilidade de um

motor de combustdo interna. Foram considerados os seguintes produtos:

- Biela

- Pistio

- Camisa do cilindro
- Virabrequim

- Bioco

- Coletor de Escape

Dentre esses, o escothido foi o Virabrequim.

O virabrequim escothido é produzido pela empresa SIFCO S/A para o Volvo
Penta. Ha duas verses deste virabrequim, uma para o motor 4 cilindros, outro para o
motor 6 cilindros. Esses virabrequins sio forjados em martelo e depois usinados. A

seqii€ncia de usinagem € a seguinte:

Facear ¢ Desbaste dos

Centrar por Munhdes e Tratamento Retificacio
Massa » Moentes > Térmico >

Fig. } Seqiiéncia Basica de Usinagem

As caracteristicas basicas do produto sdo:
- Material: DIN 42CrMoS4

- Comprimento total: 860 mm (6 cil.) e 624 mm (4cil)



- Didmetro dos munhdes: 70,000 - 0,013 mm

- Diémetro dos moentes: 56,500 — 0,013 mm

- Desbalanceamento dindmico méximo: 20 g.cm
- Dureza superficial: 50 HR¢

- Rugosidade nos didmetros: 0,4 pm

Fig. 2 Virabrequins 6 cil. acabados

31
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5. DEFINICAO DA EMPRESA

Trabalhando-se com sistemas da qualidade, tem-se a oportunidade de conhecer
todas as reas de uma industria. Desde a parte financeira até as 4reas de produgdo e
engenharia. Todas estfio envolvidas e comprometidas com o sistema da qualidade da
empresa, seja pela norma, seja pela politica para a qualidade.

Dai vem a importéncia de se definir a estrutura de sua companhia. Quais 4reas a
compde, defini¢do de um organograma das 4reas e atribui¢io das funcGes desta. O
manual do Sistema da Qualidade ira definir a matriz de responsabilidades, outorgando
os itens da norma pelas quais cada 4rea é responsavel e quais itens afetam determinada
area. Por exemplo, uma 4rea de Compras serd responsavel pelo item 4.6 da QS 9000,
Aquisi¢fio, porém as areas de gestio de fornecedores, inspecdo de recebimento e
logistica serdo afetadas por este item, j& que envolve fornecedores, transporte e ensaios
dos produtos adquiridos. Ja o item 4.5, Controle de Documentos e Dados, ¢ de
responsabilidade da area qualidade, porém afeta todas as areas da companhia pois todas
elas devem possuir seus processos e atividades documentadas e controladas.

Abaixo apresentamos o Organograma de uma empresa ficticia definida por nos,
onde sera possivel implementar o Sistema da Qualidade. Foram incluidas todas as areas
necessarias para o funcionamento de uma empresa, ndo apenas aquelas responsaveis

pelo desenvolvimento de produtos, processos e manutengio.
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1

Qualigade Engenharia Comercial Logistica Compras Recursos
Humanos

Assisténcia Produto Vendas Produtos
Técnica

Desenvolvimento Prooessos Marketing Sevigos

" de Fomecedores

Garantia da Aplicagio
Qualidade

Sistema da
Quatidade

Auditoria do
Prodeto

Laboratérios

LMetaIu;gi;I ' Metrclgia I
Fig. 3 Organograma da empresa em que serd itnplementado o Sistema da Qualidade.

Com o organograma da empresa em méos, ¢ possivel criar a matriz de

responsabilidades, dividindo os itens da Norma QS-9000 entre as 4reas da empresa.
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Fig. 4 Matriz de Responsabilidade da Empresa ficticia

Esta matriz pode ser considerada como parte da

implementag¢io do sistema de

qualidade, porém sua defini¢fio anterior ao futuro tdpico é mais indicada para entender-

se a estrutura da companhia. X € diretamente responsével ¢ O indiretamente.
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6. IMPLANTACAO DO SISTEMA

6.1. Recebimento do Produto.

O virabrequim ¢ adquirido de fornecedores ja forjado. Nas instalagdes da
empresa serdo realizados as usinagens necessérias e o tratamento térmico requerido para
obtencdo das propriedades necessarias do material.

Antes da aquisiio, um pedido ¢ feito ao fornecedor e este deve submeter a
empresa o formulario de Aprovagio de Pegas para Produgiio (PAPP) contendo a
capabilidade do processo desta empresa, caracteristicas do produto como material,
dimensGes, acabamento e tolerancias. Este formuldrio é inspecionado por gerentes do
setor de qualidade, e sendo este aprovado, pode-se comegar a receber lotes do produto
deste fornecedor. O formulario PAPP aprovado deve ser passado a area de compras para
iniciar a aquisi¢go.

Todos os fornecedores devem possuir um “rating” definido pelo histérico de
qualidade de suas entregas, levando-se em consideragiio:

- Numero de lotes rejeitados por estarem fora de especificagio

- Pontualidade de Entregas.

O primeiro item ¢ coletado pela drea de Desenvolvimento de Fornecedores, € o
segundo pela area de Logistica. Este ranking pode ser definido como indo de uma nota
“A” até uma nota “C”. Para fornecedores com rating “A”, os produtos n3o necessitario
ser inspecionados antes de enviados a producio.

Novos fornecedores serfio considerados, quanto a qualidade de seus produtos,
com ranking “C”, sendo necessario geralmente a inspecio de 10% das pecas de um lote.
Isto valera até a empresa ter condigdes de montar um histérico de entregas deste

fornecedor. Fornecedores tipo “B” terdo 5% das pecas do lote inspecionadas.
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A empresa tem como responsabilidade a busca do aperfeicoamento de seus
fornecedores, fazendo com que eles busquem um ranqueamento “A” através da
melhoria de seus processos internos e a adogfio de um sistema de qualidade certificado
QS-9000. Isto é feito mediante auditorias feitas nos fornecedores. Empresas que
mantém um ranking “C” por um periodo maior de um ano deverdo ser substituidas e
néo mais poderfo fornecer para a companhia até a melhoria de sua qualidade verificada
novamente através de auditorias.

Para o virabrequim, ainda nio usinado, se necessiria a inspeciio, serdo
verificadas a composi¢iio do material (Laboratério Metalargico) e as dimensGes dos
munhdes e moentes pré-usinagem e o comprimento total do virabrequim (Metrologia).

Entrando no item rastreabilidade, todos os produtos recebidos devem receber
etiquetas respectivas a situagio de inspecdio. Lotes rejeitados, aprovados ou produtos
suspeitos sdo as classificages.

Um produto suspeito seria aquele ainda nio inspecionado, porém devido a um
possivel atraso na produgdo por falta deste produto, o lote ¢ liberado em carater de
urgéneia e classificado como suspeito, retendo-se porcentagem de pegas do lote
dependendo do rating do fornecedor, A definicdo de produto suspeito estende-se a
futuras inspegdes na usinagem, quando houver impossibilidade de inspegio do produto.

Qualquer produto que receba uma peca suspeita em sua montagem &
automaticamente classificado como suspeito.

Apds a inspe¢do do lote, se este for aprovado, € retirada a identificacdo de
suspeito € o produto liberado para futuras etapas de produgio ou envio ao cliente. Um
produto acabado, com uma peca suspeita em sua composicio deve ser segregado e
aguardar aprovagio da peca. Se reprovado, estes produtos passardo por retrabalho para

que esta pega seja retirada.
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Vé-se agora claramente a importancia da rastreabilidade, evitando-se o envio de
produtos acabados para o cliente danificando a imagem da empresa. Também percebe-
se a importincia do desenvolvimento dos fornecedores, visando que esses atinjam a
qualidade total, pois evitaria possiveis custos de retrabalho e atrasos na linha de
produgio.

A seguir, temos exemplos de etiquetas para identificagdo de pegas

inspecionadas:

Fig. 5 Etiqueta de Pega Aprovada

Fig 6 Etiqueta de pega Reprovada

Fig. 7 Etiquets para produto suspeito.
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6.2. Usinagem do Produte.

Durante a usinagem do virabrequim, muitos dos controles devem ser feitos pelo
proprio operador, pois € ele que estd em contato o mais tempo com a maquina. Ele
também sera um dos responsaveis pela manuten¢@o da maquina, uma vez que ele devera
Ter a habilidade de identificar quando uma maquina est operando fora dos padrdes.

O controle das caracteristicas especiais do virabrequim podera ser feito pelo
operador, munido das ferramentas necessarias, como um rugosimetro para verificar a
rugosidade dos munhdes apds sua retifica.

Essas ferramentas tem sua calibrago de responsabilidade da Metrologia, sendo
eles obrigados 2 manter controle das ferramentas em todas as bancadas de produgdo. Por
exemplo, um micrémetro apés calibrado sera destinado a uma bancada da produgio.
Este recebera uma etiqueta indicando a data da proxima calibragdio a ser realizada. A
Metrologia devera ter um controle sobre essas ferramentas, sabendo quando estio
vencendo e recolhendo quando necessaria nova calibragfio. A classifica¢io de produto
suspeito também €& valida quando os controles sdo realizados com ferramentas de
medi¢do com calibragdo ja vencida.

O operador, munido de plano de controle, devera realizar as medi¢des em suas
pecas usinadas, ap6s o final da operagio. Neste ponto vemos a importancia do item 4.18
da norma QS-9000 (treinamento). Todos os operadores devem ser habilitados ou
treinados para suas fungdes. Novos operadores terio um periodo de treinamento onde
todas suas operagdes serio supervisionadas pelo chefe da estagio. Esses novos
operadores deverfio vestir forma de identificacfio para facilitar o trabalho do supervisor.

Geralmente um cracha.
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Em maquinas CNC, onde o operador tem menor papel da qualidade final do
produto, um cronograma de manutencio devera ser definido. Manutengdes preditivas e
preventivas deverdo estar planejadas. A niio existéncia ou o ndo cumprimento de um
plano de manutenc¢do séio considerados como nfo conformidades maiores, implicando
numa perda de certificagio QS-9000, caso localizado por um auditor certificador.

Trocas de ferramentas sdo de responsabilidade da 4rea de Engenharia de
Processos, que também deveriio manter cronograma de troca de ferramentas ja gastas.
Muitas das maquinas modernas, através de sensores indicam a hora de a troca ser
realizada, porém em maquinas mais antigas, o controle podera ser feito pelo tempo de
uso da maquina, possivelmente obtido via sistema interno de informacgfo, onde os
operadores indicam o tempo em que a médquina foi utilizada.

Pecas fora de especificagdo depois de usinadas deverdo ser separadas conforme a
seguinte classificagio:

- Pecas para retrabalho: pegas que podem ser usinadas novamente para

atingirem as especificagBes originais de projeto.

- Pecas para reparo: pecas que podem ser consertadas para cumprirem objetivo

da pega, porém fora da especificagdo original do projeto.

- Pecas sucateadas: pecas que ndo podemt mais serem modificadas para

cumprirem sua fungdo. O fim destas podem ser a reciclagem do material ou
venda para empresas de sucata.

Exemplo de uma pega a ser reparada seria quando um fur foi feito maior que o
especificado. Aumenta-se esse furo, ¢ com a inclusio de uma bucha, obtém-se o
didmetro final requerido. Vé-se que essa peca ¢ diferente da de projeto pois apresenta
agora outra peca consituinte. Para que esta pega possa ser utilizada, a empresa devera

pedir autorizagfo ao cliente final para sua utilizagdo.
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A segregacfio dessas pecas é feita geralmente proxima ao posto de trabalho,
sendo as pecas separadas em bandejas especificas para cada caso, contendo ainda a
descrigdo da falha ocorrida.

Reparos e retrabalhos, apesar de representarem perdas menores que o
sucateamento de pecas, podem ser muito onerosas para a empresa. Este custo, chamado
erroncamente em alguns livros de custo da qualidade (deveria ser chamado de custo da
ma qualidade), devera ser mensurado pela empresa e suas causas definidas. Este é um
importante indicador de melhoria da qualidade, pois uma vez localizada as operagdes
onde essas falhas sio mais onerosas, pode-se atacar o problema. Este indicador pode ser
mostrado através de um grafico de pareto, grafico este geralmente de barras,

apresentando o custo para cada operacio.

6.3. Projeto do Produto

Para o projeto de um produto, valendo inclusive para modificagdes em projetos
jé existentes, sempre devera ser seguida a metodologia do Manual de APQP, resumido
acima.

O APQP é realizado sempre em equipes multidisciplinares, ou seja, o projeto, de
responsabilidade, claro, da engenharia, tem seu planejamento de qualidade definido por
uma equipe formadas por membros de diversas 4reas da empresa. Abaixo tem ilustrado
um diagrama de uma tipica equipe de APQP. A equipe pode ser dividida em duas

partes. O nicleo e a extendida.
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Extendido

Eng, De Embalagens
Eng, De Instaiagiio
Eng. De Ferramentas
Nikeleo Des. De Fomecedores
Eng, De Manufatura Compras
Eng. De Produgio Assisténcia Técnica
Garantia da Qualidade Manutenciio
Eng De Produto Eng. De Aplicacio
Eng. De materiais Logjstica

Fig. 8 Tipica equipe de APQP.

Pode-ser neste diagrama que muitas dessas 4reas n&o estdo presentes em nossa

empresa. Na realidade, muitas das areas definidas acima englobam essas presentes no
diagrama.

Na equipe niicleo, é realizado os FMEAS de projeto e processos. S#o aqui
definidas as caracteristicas especiais do produto e possiveis gargalos na produgdo. O
grupo extendido comega a se preocupar também com outros aspectos da qualidade
como embalagens, transporte, capacidade de produgdo da instalagdo e controles a serem
efetuados. No APQP havera participagio também do cliente para definicdo de
caracteristicas fundamentais para esses.

Os controles a serem efetuados geralmente s3o:

Inspecdo de Fornecedor: no movimento de produtos entre empresas

Inspecdo de Set-Up: Antes de se realizar uma operacdo irreversivel ou de

alto custo
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Inspecdio de Processo: Durante a movimentagdo de pecas entre

departamentos e estagSes de trabalho

- Inspegdo de Produto Final: Com o produto finalizado.
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7. CONCLUSAQO

Podemos encontrar diversas relagdes entre o Controle da Qualidade Total e a norma
QS 9000. Porém o mais relevante é a procura da melhoria continua. Uma empresa nao
sobrevive ¢ também ndo melhora a Qualidade Total se esta pratica ndo for adotada.

A melhoria de processos, a implantagdo de sistemas poka-yoke (processo definido
para a ndo ocorréncia de falhas) garante a execugdio da tarefa da forma definida em
projeto. Exemplo: Uso de gabaritos na montagem de pegas onde qualquer contato ou
interferéncia de outra peca reduz sua vida util) sdo incansavelmente buscadas e esta
preocupagiio deve estar disseminada em toda empresa. N&o s6 na geréncia ou diretoria,
mas também no chio de fabrica. Todos os funcionarios devem ser ouvidos ¢ todas as
sugestdes devem ser avaliadas.

A busca pela certificagio das empresas pela QS-9000 acelerou-se nesses dois
Gltimos anos apds a definigio de um cronograma de implementagio desse sistema feito
em duas das maiores empresas automobilisticas no Brasil: Ford e General Motors.
Empresas que ao final de 2002 nfo estiverem certificadas ou ndo possuirem cronograma
de implementagio adiantado ndo serfio mais fornecedores dessas companhias. Como
juntamente com Volkswagen, essas duas empresas dominam o mercado doméstico, a

implementa¢do de um sistema baseado na QS-9000 tornou-se questdo de sobrevivéncia.
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