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A qualidade & a quantidade de amanha.

(Henri Bergson)



RESUMO

O mercado brasileiro de iméveis de alto padrio est4 em franca ascenséo, fato que
impacta diretamente nas vendas de metais sanitarios voltados para este publico, que
€ conhecido por exigir a maxima qualidade nos produtos que adquire. Surge a
necessidade da busca de maiores volumes de producédo de metais sanitérios, com o
minimo desperdicio de recursos e a maxima gualidade nos produtos voltados para o
mercado de alto padrdo. O trabaho tem como objetivo a aplicagdo e o
desenvolvimento do sistema da qualidade, baseado na norma NBR ISO 9001:2008,
em uma &rea de montagem de metais sanitarios voltados para o mercado de luxo,
gue estd em processo de implantacdo na empresa foco do estudo, a Duratex S.A.,
que atua no mercado de metais e lougas sanitarias com o nome fantasia "Deca".
Como resultado, desenvolveu-se uma drea de montagem que segue os padrdes
definidos na norma NBR ISO 9001:2008, competitiva e aderente aos objetivos da

empresa.

Palavras-chave: Sistema de gestdo da qualidade. NBR SO 9001:2008. Metais

sanitarios.



ABSTRACT

The Brazilian market of high-end luxury properties is rising, this fact impacts directly
on sales of plumbing fixture toward this public, which is known to demands the
highest quality in products they buy. The need to get higher production rates arises,
with minimal waste of resources and the maximum quality of products for this market
share. The objective of this coursework is the application and development of the
quality management system, based on NBR I1SO 9001:2008 standard, in a plumbing
fixture assembly department focused on the luxury market, which is in the process of
implementation in the enterprise focus of the study, the Duratex S.A., which operates
in the market of plumbing fixtures, with the “Deca” trading name. As result, an
assembly department was developed, that follows the patterns defined in the NBR
ISO 9001:2008 standard, competitive and cohesive with the objectives of the

company.

Keywords: Quality management system. NBR 1SO 9001:2008. Plumbing fixture.
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1 INTRODUCAO

1.1 JUSTIFICATIVA

Com o constante crescimento da renda do brasileiro e o ntimero cada vez maior de
milionarios no pais, o mercado de produtos de luxo, voltados para o publico que
busca algo diferenciado, muitas vezes Unico, que exprimem a sua identidade, se

torna cada vez maior.

Segundo a consultoria britanica Knight Frank (2013), o nimero de individuos com
patrimonio liquido superior a US$ 30.000.000,00 em Sao Paulo e no Rio de Janeiro
deve aumentar cerca de 140% até 2022.

Em 2012, S&o Paulo e Rio de Janeiro, somados, possuiam cerca de 3.550
habitantes com patriménio liquido superior a esta marca. Segundo estimativas, este
numero deve se aproximar de 8.800 individuos em 10 anos.

Um dos fatos que mais evidenciam o crescimento de milionarios no Brasil é a
crescente frota de aeronaves particulares ou destinadas ao servico de taxi aéreo. O
Brasil possui a maior frota de helicopteros urbanos do mundo e o segundo maior

conjunte de avides particulares.

Na primeira década do atual milénio, o niimero de helicopteros cresceu mais de
110%, atingindo a marca de 1.910 aeronaves. Somente a cidade de Sio Paulo
possui cerca de 700 helicdpteros, ANAC (2010).

Ao contrario do que tinhamos no passado, hoje em dia é comum residéncias
possuirem mais banheiros do que quartos. Nao s&o raros os casos de apartamentos
que possuem duas, trés ou gquatro suites, um banheiro para empregados domésticos
e um lavabo. Este fato, aliado ao fato do aumento de renda média do brasileiro, que
cada vez mais busca um imdvel prdprio, cria lacunas para a venda de metais

sanitarios, incluindo os voltados para o mercado de luxo.

A empresa alvo deste estudo fabrica lougas e metais sanitarios e possui grande
reconhecimento nacional, sendo referéncia em qualidade e lider de mercado. Além
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disso, possui uma grande variedade de produtos voltados para 0 mercado de luxo,
ANAMACO (2012).

A empresa passa por um processo de expansio, com a criagdo de novas plantas
fabris, incluindo uma nova &rea especifica para a montagem de produtos voltados

para o mercado de luxo.

Até entao, a montagem dos produtos do segmento luxo, que representam cerca de
30% do faturamento da empresa, era realizada juntamente com os demais produtos
de outros segmentos (competitivo e médio). Esta montagem era realizada em outra
planta fabril, distante geograficamente da maioria dos processos geradores de
componentes utilizados nos produtos do segmento luxo, fato que elevava os custos,
aumentava os prazos de entrega, tempos operacionais e a quantidade de defeitos

causados por manuseio e transporte.

Os produtos que s&o montados nesta nova érea possuem alto valor agregado.
Utiizam componentes diferenciados, Unicos, que possuem baixos volumes de
producao e carecem de matérias-primas e processos de manufatura dispendiosos.

Por tal motivo, as premissas para a concepcéo desta nova area foram a busca da
reducao dos desperdicios operacionais e a maxima qualidade possivel em produtos,
uma vez que o seu publico alvo é extremamente critico e exige niveis extremos de

desempenho e beleza.

Este pablico alvo é principaimente composto por reconhecidos nomes da arquitetura
nacional, especificando para seus clientes produtos que chegam a ter pregos 50
vezes superiores aos de produtos convencionais, que possuem a mesma funcéo.

1.2 OBJETIVO

O trabalho buscou a aplicagdo e o desenvolvimento do sistema da qualidade,
baseado na norma ISO 9001:2008, nesta nova drea de montagem de metais

sanitarios voltados para o mercado de luxo.
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1.3 ESCOPO

Este estudo possui como foco a area de montagem de produtos especiais, voltado
para o mercado de luxo, que foi implantada na empresa Duratex S.A.. A qualidade
dos componentes que abastecem esta area de moniagem ja & pré-avaliada,
portanto, trabalhou-se com o conceito de qualidade de recebimento garantida.

Os temas da norma NBR ISO 9001:2008 abordados serdo controle de documentos,
controle de registros, politica e objetivos da qualidade, competéncia e treinamento,
ambiente de irabalho, projeto e desenvolvimento, produgdo, equipamentos de
monitoramento e medicdo, medicdo e monitoramento de processos e produtos e

controle de produtos nao conformes.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A qualidade de um produto ou um servigo sempre foi uma preocupagao do produtor,

pois, com excegdo de casos muitos especificos, nos quais existem pouguissimos

fabricantes para aquele produto ou servigo, é um meio de diferenciacdo e

permanéncia no mercado.

Qualidade é um termo de dificil definigdo. Durante anos, varios tedricos tentaram
defini-la, cada qual com sua abordagem. Garvin (1988) pesquisou varias definicdes

de qualidade e as classificou em cinco tépicos principais:

1.

Qualidade transcendental — A qualidade seria um sindnimo de exceléncia
inata. Absoluta e universaimente reconhecivel, como a definicdo de Pirsig
(1974): "A qualidade ndo é nem pensamento nem matéria, mas uma terceira
entidade independente das duas. Ainda que a qualidade ndo possa ser
definida, sabe-se que ela existe”;

Qualidade baseada no produto — A qualidade é precisa e mensurdvel, oriunda
de atributos do produto. Em 1955, Abbott definiu a qualidade como sendo:
“diferencas na qualidade equivalem a diferencas na quantidade de alguns
elementos ou atributos desejados”;

Qualidade baseada no usudrio — Qualidade é uma variavel subjetiva, produtos
de melhor qualidade atendem melhor aos desejos do consumidor. Esta linha
de pensamento foi defendida por Edwards, em 1968: “A qualidade consiste na
capacidade de satisfazer desejos” e por Juran, em 1974: “Qualidade é a
satisfagao das necessidades do consumidor. Qualidade é a adequagdo ao
uso”;

Qualidade baseada na produgdo — Crosby definiu em 1974 que qualidade é
uma varidvel precisa e mensurdvel, oriunda do grau de conformidade do
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planejado com o real executado. Qualidade é a conformidade das
especificacdes, prevenir ndo conformidades é mais barato que corrigir ou

refazer o trabalho;

5. Qualidade baseada no valor — Esta abordagem foi definida como sendo a de
mais dificil aplicagao, pois misturaria dois conceitos distintos, a exceléncia e o
valor. Conforme o definido por Broh, em 1974: “Qualidade é o grau de

exceléncia a um pego aceitavel”.

Em periodos pré-revolugdo industrial, a qualidade j& era acompanhada pelo artesao,
através de inspecdes realizadas durante a fabricagdo manual do componente.
Geralmente uma Unica pessoa era responsavel pelo projeto, manufatura e venda de
um produto. Os produtos fabricados eram feitos sob medida para o usuario. Nao
havia produgdo em massa e a qualidade era constantemente inspecionada. Uma s6

pessoa era responsavel pela qualidade do produto.

Com o inicio da revolugao industrial, a divisdo da fabricagéo de um produto em
diversos processos tornou-se necessdrio, para que aitos volumes de produgéo
pudessem ser alcangados. Cada pessoa era responsavel pela qualidade de uma
(nica parte deste processo e muitas vezes nem conhecia o produto final que
aqueles componentes iriam fazer parte. Conhecido como modelo de administragao
taylorista, esse novo conceito de organizagao do trabalho tambem tirou de grande

parte dos trabalhadores as fungdes de concepgéo e planejamento.

O conceito de qualidade para o artesdo pré-revolugdo industrial e para o operario
pos-revolugao industrial so totalmente diferentes, alterando fortemente a qualidade
do produto final, fato que gerou a necessidade de se inspecionar a gualidade nas
diversas fases do processo produtivo, com o objetivo de garantir a qualidade do
produto (Carvalho, 2012).

A evolugdo da qualidade, segundo Garvin (1988), pode ser classificada em quatro
fases distintas — inspecéo, controle estatistico da qualidade, garantia da qualidade e

gestdo da qualidade.
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Na fase inspecéo, a fase mais antiga apds o advento da revolugéo industrial, o foco
era a verificagio de conformidade de componentes. A falta de qualidade era um
problema a ser resolvido e o seu controle buscava a uniformidade do produto. Os
profissionais da qualidade atuavam em inspegao, classificagédo, contagem, avaliagéo
e reparo de componentes e produtos. A qualidade era responsabilidade somente do

departamento de inspegéo.

A evolugdo desta fase foi o controle estatistico do processo, que se iniciou na
década de 1920, quando Walter A. Shewhart criou os gréficos de controle, ao fundir
conceitos de estatistica a uma realidade de producéo enfrentada em uma empresa
de telefonia. Na préxima década surgiram conceitos de amostragem, o que reduziu
as inspecdes de 100% dos lotes. Algumas normas americanas e britdnicas de
controle estatistico da qualidade sdo deste periodo.

O interesse principal desta fase era o controle. O paradigma que deveriam quebrar
era o controle de 100% dos lotes, portanto buscava-se manter a qualidade, mas com
menos inspecdes, através do uso de ferramentas e técnicas estatisticas. A area da
qualidade tinha a fung@o de solucionar problemas e aplicar esses méiodos
estatisticos de controle e a qualidade passou a ser uma responsabilidade dos

departamentos de fabricagao, engenharia e controle de gualidade.

Ap6s a segunda guerra mundial, novos elementos surgiram na gestéo da qualidade.
Neste periodo surgiu a primeira associagao de profissionais da area da qualidade, a
Society of Quality Engineers. Um ano depois, surgia a American Society of Quality
Controf (atual American Society of Quality), fundada por Joseph M. Juran. Neste
periodo houve a primeira proposta de abordagem sistémica da qualidade, com
aplicagdes reais em empresas, realizada por Armand Feingenbaum, que formulou o
sistema de controle da qualidade total.

Iniciava-se a era da garantia da qualidade, na qual o principal papel da area da
qualidade era o planejamento, a medigdo da qualidade e o desenvolvimento de
programas. Todos 0s departamentos eram responsaveis pela qualidade, com
excecdo da alta diregdo, que se envolvia apenas superficialmente no planejamento e

na execugio das diretrizes da qualidade.

A atuagdo macica da alta direcdo no planejamento e execugao da qualidade iniciou-
se no Japdo, que passava por um momento de reconstrugdo pods-segunda guerra
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mundial, influenciada pela atuacdo de Edward Deming e Juran, que atuaram

fortemente no Japdo neste periodo.

O modelo japonés tinha como base a diminuicdo do desperdicio, eliminando a
inspecao, e dava aos trabalhadores a responsabilidade e autonomia de interromper
uma linha de produgdo caso uma nao conformidade fosse verificada. A discussao
periédica de temas ligados a melhoria da gqualidade, buscando a melhoria continua
de processos e produtes, tambeém foi fortemente incentivada.

Essas mudangas e conhecimentos deram subsidios para que, em 1987, surgisse o
modelo normativo da |1SO (International Organization of Standardization) 9000, para

a 4rea de gestao da qualidade.

Esta norma facilitou o processo de selegdo de fornecedores, se fornando uma
diferenciacdo competitiva para os que a seguiam. A ISO 9000 se difundiu
rapidamente, tornando-se um requisito minimo para o ingresso em diversas cadeias
produtivas. Era o inicio da gestdo total da qualidade, na qual a qualidade era uma
maneira de diferenciacdo da concorréncia e dava-se énfase principalmente nos

desejos e necessidades dos clientes.

A area da qualidade tinha o papel de estabelecer metas, ministrar treinamentos e
desenvolver programas. A gualidade era responsabilidade de todos na empresa,
inclusive da alta diregdo, que tinha um papel essencial de lideranca da busca da
qualidade (Carvalho, 2012).

A ISO foi fundada em 1947, em Genebra, na Sui¢a, com o objetivo de facilitar a

coordenacgao internacional e unificar os padrdes industriais em todo 0 mundo.

A atual versdo da norma ISO 9000 foi langada em 2008 (ISO 9001:2008) e foi
elaborada com o objetivo de possuir uma maior compatibilidade com normas de
gestao ambiental e um maior foco no cliente. Esta norma foi implantada por mais de
um milh&o de companhias, distribuidas em 170 paises (1SO, 2013).

A norma dita boas praticas a serem utilizadas para atender os requisitos dos
clientes, aumentando a sua satisfacdo, e pode ser vista como um meio de se
construir um sistema de gestdo da qualidade, buscando a qualidade em produtos e

servigos e a melhoria continua de processos internos.
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A norma ISO 9001:2008 é estruturada em capitulos, que tratam temas como
responsabilidade da administragdo, gestdo de recursos, realizacao do produto,

medicdo, analise e melhoria. A Figura 1 ilustra a estrutura da norma:

CLIENTES

MELHORIA CONTINUA DO SISTEMA DE GESTAO DA

REQUISITOS

ENTRADA

QUALIDADE
RESPONSABILIDADE
DA DIRECAQ
GESTAO DE MEPIGAO,
RECURSOS ANALISEE
MELHORIA
REALIZAGCAD
DO PRODUTO

PRODUTO

SAIDA

Figura 1 — Modelo de sistema de gestdo da qualidade baseado em processos.
ABNT NBR SO 9001:2008 (2008).

CLIENTES

SATISFAGAQ

A norma busca a adogdo de uma abordagem por processos para O
desenvolvimenio, implantagio e melhoria de um sistema de gestao da qualidade.
Um processo é uma atividade, ou um conjunto de, que utiliza recursos ¢ transforma-

os em produtos para o proximo processo. Geralmente os processos dentro de uma
empresa sdo interligados, a entrada de um processo ¢é a saida de outro.
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Este método de abordagem paessui como principal vantagem o controle continuo da
interag&o dos processos individuais, dentro de um sistema de processos (ABNT,
2008).

O seu requisito fundamental é que o sistema seja estabelecido, documentado,
implantado, mantido e melhorado continuamente. Para tal, alguns documentos

devem ser utilizados.

A empresa deve possuir, pelo menos: declaragbes da politica da qualidade,
garantindo que essa seja apropriada ao propésito da organizagdo e que seja de
conhecimento de todos os funcionarios; objetivos da qualidade mensurdveis e
consistentes com o0s objetivos da organizagdo; um manual da qualidade; e
procedimentos para opera¢oes e registros cabiveis ao processo (Carvalho, 2012).
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3 APLICACAO

3.1 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

A Duratex S.A. é uma empresa brasileira, privada e de capital aberto, com conirole
compartilhado pelo conglomerado ltalisa — Investimentos Itad S.A. e Companhia
Ligna de Investimentos. E a maior empresa produtora de painéis de madeira
industrializada, loucas e metais sanitarios do hemisfério sul. E lider nacional de
producéo de pisos laminados, com a marca Durafloor (43% do mercado), loucas
(30% do mercado) e metais sanitarios (40% do mercado), com a marca Deca e
Hydra.

Possui 10,5 mil colaboradores e unidades fabris nos estados de S3o Paulo (Séo
Paulo, Jundiai, Jacarei, Agudos, Botucatu e ltapetininga), Rio de Janeiro
(Queimados), Minas Gerais (Uberaba), Rio Grande do Sul (Taquari e Sao Leopoldo),
Santa Catarina (Tubar&o), Pernambuco (Recife) e Paraiba (Jodo Pessoa).

Conta com uma produgao anual de cerca de 18,2 milhdes de pecas de metais
sanitarios, 9,8 milhdes de pecas de loucas sanitarias e quatro mithdes de metros
cubicos de painéis de madeira e pisos laminados.

Possui um valor de mercado de R$ 9,15 bilhGes e obteve receita liquida de R$ 3,4
bilhdes, no Ultimo ano fiscal {Duratex, 2013).

3.2 CARACTERIZAGAO DO ESTAGIO INICIAL

Para a condugéo e desenvolvimento deste case, aplicagéo do sistema de gestdo da
qualidade baseado na norma ISO 9001:2008, criou-se um grupo de trabalhos
formado por profissionais da 4rea da Qualidade {coordenadores, engenheiros e
analistas da qualidade) e da &rea fabril (coordenadores, supervisdo e técnicos de

processo).

A sequéncia dos trabalhos apresentada neste desenvolvimento seguiu a seguencia
da norma ISO 9001:2008.
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A nova area para montagem de produtos voltados para o mercado de luxo foi criada
no segundo semestre de 2012, atuaimente conta com 19 profissionais, trabalhando
em um turno, distribuidos nas diversas fases do processo e funcoes:

01 — Supervisor de producéo;

01 - Analista da qualidade;

01 — Técnico de processo de montagem;
05 — Montadores A;

05 — Montadores B;

06 — Montadores C.

Todos os profissionais, com excegdo dos montadores C, escolhidos para atuar nesta
area, possuem experiéncia no processo de montagem de metais sanitarios.

Os montadores C foram realocados de outras areas da fabrica e nunca atuaram no
processo de montagem. Destes profissionais, cerca de 80% trabalhavam nas areas
de escolhas de pegas cromadas apds o processo de galvanoplastia. O restante
atuava em processos de polimento de componentes, uma fase anterior ao processo

de galvanoplastia.

A diferenciagdo dos montadores A, B € C se dé por experiéncia na funcdo de
montagem. As faixas salariais entre esses profissionais variam cerca de 30%.

O planejamento inicial da area prevé uma produgéo de 200 produtos/dia, em turnos
de 8,5 horas de trabalho. O escopo prevé a montagem de 215 tipos diferentes de

produtos.

Por conta da grande variedade de produtos que podem ser montados, a area de
montagem trabalha baseando-se em ordens de producgéo ligadas a pedidos de
compra (produgao puxada).

Organicamente, os funciondrios ficam dispostos na linha de montagem conforme

Figura 2.
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_| Estoque de componentes pré-processados,
que alimentam montagem

B
> Linha de montagem (esteira 1} —*{E—

. . B da de
> Linha de montagem {asteira 2} | c :

h

R———

Montagem final
em caixas

1

Figura 2 — Lay-out simplificado do processo de montagem.

O analista da qualidade, o técnico de processo e o supervisor da rea ficam em uma
sala anexa a linha de montagem, elevada em cerca de um metro e com total visdo
do processo.

A empresa trabalha com o conceito de autocontrole operacional, no qual o controle
da qualidade do componente e do produto final é de responsabilidade do operador.
Ele é feito com base em alguns documentos como planos de controle e critérios de
acabamento, que serdo mais bem abordados no desenvolvimento deste trabalho.
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3.3 DESENVOLVIMENTO

3.3.1 Requisitos de documentagao

A empresa possui diversas normas internas, que s&@o vinculadas aos assuntos
constantes na norma NBR 1SO 9001:2008 e pertinentes ao processo. Uma matriz
que traga um paralelo entre os tOpicos que constam ha norma 1SO 9001:2008 e as
normas internas pode ser verificada no anexo A.

Os documentos utilizados em toda a empresa séo controlados conforme uma norma
interna de controle de documentos, intitulada “ME-NDM-4.2.3". A mesma néo sofreu
alteragdes por conta da aplicacéo deste trabalho.

Nesta norma, a empresa estabelece os controles necessarios para garantir que os

documentos sejam:

e Aprovados antes da sua distribuicao;

« Analisados criticamente e reaprovados, quando necessario;

s Revisados de tal forma que a alteragdo e a situagéo da revisdo atual
sejam identificadas;

» Disponibilizados nos pontos de utilizagao;

» Permanegam legiveis e identificaveis;

» Prevenidos quanto ao uso ndo intencional, no casc de documentos

chsoletos.

Os documentos sao estruturados em quatro niveis, conforme descrito na Figura 3, a

seguir.

» Manual da Qualidade
Hivel

I
Nivel

II Normas Internas
Hivel Frocedimentes fInatrucgles /
ILY Documentos Externes
Hivel 5

i Registros

Figura 3 — Esfrutura de documentagéo
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O controle de todos esses documentos é realizado por um sistema de gestéo (SAP).
Perfis de elaboradores, aprovadores e visualizadores ndo precisaram ser

atualizados.

A seguir, seguem os detalhes dos documentos utilizados e as alteragdes que foram

necessarias.

Politica da qualidade

A empresa j& possui estabelecida uma politica da qualidade, que continua aderente
aos objetivos atuais e futuros da organizagdo e ndo precisou ser alterada para o
desenvolvimento deste trabalho. A (ltima vers&o vigenie da mesma segue abaixo.

“Buscar lideranca em desempenho, de forma sdlida e sauddvel, nos mercados de
produtos de madeira reconstituida e floresiais e de materiais de acabamento para a
construgdo civil, através da alavancagem de vantagens competitivas e da oblengdo
de classe mundial nos niveis operacionais e tecnoldgicos, com ampliacdo da
capacitagéo gerencial, comprometida com a permanente melhoria da qualidade de

atendimento mercadolégico” (Duratex, 2013).

Manual da qualidade

Neste documento, estdo estabelecidos o escopo de certificagéo e as exclusdes aos
itens da norma. Ha uma referéncia aos documentos do SGQ (Sistema de Gestao da
Qualidade), j& demonstrado no anexo A, e hd uma demonstragéo da interagédo dos

processos do sistema de gestdo da qualidade.

Com a inclusdo da nova area de montagem de metais sanitarios luxo, ndo houve
necessidade de atualizagbes no escopo de certificagdo e nem nas exclusGes aos

itens da norma.

O escopo de certificagéo continuou sendo © projeto e desenvolvimento, usinagem,
montagem, venda e servicos pds-venda de valvulas de descarga, valvulas de esfera,

registros de gaveta e torneiras de boia para fins residenciais e industriais.
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Os itens “Validagao dos Processos de Produgdo e Fornecimento de Servigo” e
“Propriedade do Cliente” continuam excluidos, pelo fato de os produtos resultantes
dos processos de producdo ser verificados, avaliados e medidos conforme uma
norma interna de medi¢@o e manitoramento de produto, ndo havendo a necessidade

de validacao destes processos.

O fato de a organizag@o néo possuir sob seu controle qualquer tipo de produto ou
mesmo propriedade intelectual dos clientes néo foi alterado. Portanto, ¢ quesito

“‘propriedade do cliente” continua nao sendo aplicavel.

Procedimentos e Manuais Operacionais

Este tipo de documentagdo descreve detalhadamente todas as operacdes

necessarias para a realizagdo de uma atividade.

O desenvolvimento do SGQ demandou a alteracdo de um fluxograma geral de
atividades ja existente, intituiado internamente de “MS_PO_PES_001", encontrado
no apéndice B, que englobava apenas areas ja existentes de usinagem, afinagdo e
polimento. Neste fluxograma incluiu-se a operacdo de montagem, uma vez que o
recebimento de materiais e o local de estoque de componentes sdo compartilhados

para essas dreas.

Um procedimento operacional foi criado para estabelecer os padrdes de
rastreabilidade dos produtos produzidos. Este procedimento foi intitulado de
MS_PO_PES_002 e pode ser encontrado no apéndice C.

Criou-se um procedimento operacional para estabelecer o correto manuseio,
armazenamento, embalagem, preservagio e entrega de componentes e produtos. O
mesmo foi intitulado de MS_PO_PES_003 e encontra-se no apéndice D.

Os instrumentos de medigdo que serdo utilizados na drea e que deverdo ser
calibrados foram listados em um procedimento operacional, intitulado
MS_PO_PES_004. Instrumentos que ndo contam nesta lista ndo comprometem a
qualidade do processo ou do produto final, portanto nao necessitam de calibragéo.

Este procedimento operacional pode ser encontrado no apéndice E.



24

Descrigdes de cargo

580 os documentos onde foram definidas as responsabilidades e autoridades por
fungdo, como também as competéncias necessérias. Como a empresa ja possui 0s
cargos “supervisor de producdo”, “analista da qualidade”, “técnico de processo”,
‘montador A”, “montador B" e “montador C”, ndo foram necessarias grandes
atualizagoes neste item, somente atualizagdes na nomenclatura destes documentos.

Desenhos de montagem

Foram distribuidos na &rea, separados por pastas, todos os desenhos {projetos) de
montagem dos produtos que fazem parte do escopo da nova linha de montagem. Os
desenhos foram impressos na Gltima versio vigente e devem ser atualizados na
area, pelo técnico de processo, a cada nova versio liberada pela area de projetos.

Folhas de Processo

S&o os documentos onde estéo identificadas as caracteristicas do processo para a
confecg@o de determinado componente ou produto. Assim como as descrigbes de
cargo, nao foram necessarias grandes atualizacbes neste ftem, somente
atualizagbes na nomenclatura destes documentos, uma vez que todos os
componentes implantados nesta nova area de montagem j4 faziam parte do escopo
da empresa, s6 eram montados em outras partes da fabrica.

Esses documentos sdo baseados nos desenhos de montagem e devem ser
alterados e distribuidos pelo técnico de processo, a cada revisdo no projeto do

produto, desde que essa impacte na montagem do produto.
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Planos de controle e registros da qualidade

A empresa ndo conta com inspetores de qualidade. Toda a analise de qualidade e
liberagéo é realizada pelos operadores, com base em documentos intitulados planos
de controle. Neste caso, planos de controle de montagem, nos quais estio definidas
as caracteristicas que devem ser observadas em tal produto e os critérios de ensaio
de fim de linha. Regides de nobreza dos produtos também sdo destacadas neste
documento. Cada produto possui um plano de controle especifico. Um exemplo de

piano de controle pode ser encontrado no anexo B.

Tais documentos |4 existiam para todos os produtos que serdo montados nesta nova
area de montagem, portanto s6 houve a distribuigio de tais documentos em pastas,

alocadas na érea.

Também foram distribuidos na area RQ’s (registros da qualidade), que sdo os
formularios para registro dos ensaios realizados nos produtos com base nos planos

de controle e possiveis desvios encontrados.

Tais registros sdo preenchidos e arquivados por um ano, em ordem cronoldgica e
com separagao por codigo de produto. Este arquivamento é definido em uma norma
interna de tratamento de registros, que é aplicada em todas as fabricas da Duratex.

As responsabilidades pela atualizacdo dos planos de controle e distribuicdo de
novas versdes, que acontecem a cada alteragdo no projeto do produto, sdo do

analista da qualidade.

Critérios de acabamento

Sao documentos utilizados em conjunto com planos de controle. Definem niveis
maximos de defeitos, como por exemplo, riscos, aspereza, diferen¢a de tonalidade,
entre outros, baseados nas regides de nobreza de cada produtc montado. Este
documento nédo passou por alteracdes por conta do desenvolvimento da area de

montagem de produtos luxo.
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3.3.2 Treinamentos

Treinamentos de reciclagem de politica da qualidade, leitura e compreensdo de
desenhos técnicos, técnicas de manuseio de produtos acabados, técnicas de
montagem de produtos, técnicas de ensaios em produtos, autocontrole operacional,
planos de controle, critérios de acabamento, preenchimento de registros da
qualidade, manutengdo autbnoma, 5S’s e status de materiais foram ministrados para

todos os montadores da nova area.

Ao todo, cada operador/montador recebeu cerca de 50 horas de treinamento no
perfodo de criagdo da nova &drea operacional. Para esta atividade, o grupo de
trabalho teve o apoio da 4rea de treinamento e desenvolvimento da Duratex.

3.3.3 Infraestrutura e ambiente de trabalho

A Duratex possui nas suas fabricas os sistemas TPM (Total Productive Maintenance)
e 5S5’s. Os equipamentos de ensaio de fim de linha foram incluidos no programa
TPM e treinamentos de manutengéo auténoma e limpeza com seguranga foram
aplicados aos operadores de tais equipamentos. Estes equipamentos foram
incluidos no escopo de equipamentos auditaveis.

Treinamentos sobre 5S's também foram ministrados para todos os envolvidos e a
area entrou no escopo de auditorias, que acontecem trimestralmente nas unidades

da Duratex.

3.3.4 Projeto e desenvolvimento

Todos os componentes e produtos produzidos nas fabricas possuem dois
documentos, FATO (ficha de acompanhamento de try-out) e RIAl {relatério de
inspegcdo de amostra inicial). Tanto a FATO como a RIAl fazem a validagéo do

projeto e desenvolvimento.
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Esses dois documentos s@o desenvolvidos durante o a implantagdo de um novo

componente ou produto na fabrica ou para alteragbes de processo.

O documento FATO tem como objetivo verificar se o processo fabril em guestao esta
apto a produzir tal componente ou produto de uma forma satisfatéria. Neste
documento, s&o levantados indices de refugo e repasse, a exisiéncia de
documentos da qualidade como, por exemplo, planos de controle, a existéncia de
dispositivos de medigdo suficientes para a medicdo de tal componente ou produto,

entre outros dados de processo.

O documento RIAl é a verificagdo se o componente criado em tal processo fabril
esta respeitando o projetado. Neste documento, todas as cotas do componente ou
produto fabricado s&o medidas e comparadas com o projeto inicial.

O projetista de tal componente ou produto faz a liberacéo do item para a fabricacio,
com base em cumprimento do projetado ou com base em ensaios de desempenho,
aplicados quando se verifica que o componente ou produto ndo & totaimente
condizente com o projeto, mas este fato ndo afeta o seu desempenho.

Para o desenvolvimento do SGQ na &area de montagem de produtos luxo, foi
necessaria a revisdo completa de FATO’s e RIAl's de todos os produtos montados
em tal area, ja que houve uma alteragéo no processo de montagem. Esta atividade
ainda esta em desenvolvimento e feita por demanda de fabricagé@o de tal produto,
isso &, os documentos sdo criados .somente quando ha montagem, vinda de uma
ordem de producdo, de tal produto. Estima-se que esta documentacgdo sera

totalmente revista até o segundo semestre de 2013.

3.3.6 Producéo

Definiu-se um fluxograma geral do processo de montagem, que se encontra no
apéndice A.
O planejamento da produgéo segue um norma interna, “ME_NDM_7.5”. Nesta norma

esta definido que a area de Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) define,
divulga e monitora o programa mensal de produgao, conforme Tabela 1, a seguir.
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Tabela 1 — Planejamento da produgao

INFORMACOES BASIEAS
[ CONSIDERADAS PARA O CALCULO R bAn0s e
‘ ESTOQUE AD FINAL DO MES CONSULTA SAP E QU REDE : DIRETORIO "
FREVISAO DE FATURAMENTO - POA ORCAMENTC ANUAL
ETAPA 1 - CALCULO DO ‘
PROGRAMA DE PRODUCAC ORERATIVO DE EXPEDICAD AREA COMERCIAL {GERENCIA PATELLL) | PLANILHA COM 0S CALCULOS,
MENSAL ARQUIVADA EM DIRETORIO
PRODUGAC PREVISTS - POA CRCAMENTO ANUAL ESPECIFICO DO PLANEIAMENTO
CARTEIRA DE PEDIDGS $AP - DIRETORIO "L
POLITICA DE ESTOQUE PLANETAMENTO D& PRODUGAQ
|
MEIOS UTILIZADOS EQUIPES PARTICIPANTES
ETAPA 2 - DIVULGAGAO DO BOLETIM DE ACOMPANHAMENTO PLANEJAMENTO DA PRODUGAC E AREAS PRODUTIVAS
PROGRAMA DE PRODUCAD
MEHSAL E-MaiL PLAMETAMENTO DA PROBUGAG E AREAS BRODUTIVAS
REUNIAO DE OPERATIVO DE PRCDUCHD PLANEIJAMENTO Dis PRODUCAQ E AREAS PRODUTIVAS
FREQUENCIA MEIDS UTILIZADDS EQUIPES PARTICIPANTES
; PLANEIAMENTO DA PRODUGAQ E
‘ DI&RIA BOLETIM DE ACOMPANHAMENTO §REAS FRODUTIVAS
. PLAKEIAMENTO DA FRODUGAOD &
ETAPA 3 - DIARIA E-MAIL OU TELEFONE :
MONITORAMENTO DA gl IR ODDIVAS
PRODUCAO i CHEFES-DE-AREA E GERENTES
SEMANAL OPERATIVO DE PRODUCEQ D# PRODUCEQ E DO
PLANEJSMENTO
| ] CHEFES-DE-AREA E GERENTES
MEMSAL - FECHAMENTS OPERATIVO DE PRODUCED DA PROCUCAC E DO
, PLANEIAMENTO

E de responsabilidade dos coordenadores e/ou supervisores das dreas produtivas o
monitoramento periddico do desempenho de producdo, conforme informagbes
divulgadas pela equipe de Planejamento & Controle da Produgao.

Como cada processo de producdo possui caracteristicas especificas, é
responsabilidade de cada area definir as atividades e os controles necessarios
através de procedimentos operacionais especificos. O controle de processos de
producao da Duratex Metais deve incluir:

* Informagdes que descrevam as caracteristicas do produto;
* |Instrugdes de trabalho, quando necessario;

* Equipamentos Adequados;

* Equipamentos e Dispositivos de Medicéo;

* Medigao e monitoramento;
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o Atividades de liberagao e enirega.

Também é de responsabilidade dos coordenadores de cada area disponibilizar aos
colaboradores informagdes com as caracteristicas do produto necesséarias para o
controle de produgdo, instrugdes necessarias para desempenho do trabalho
proposto e o uso de equipamentos adequados para a obtengao dos requisitos do

produto.

O uso e o controle do ferramental devem estar de acordo com a Folha de Processo

de cada item (produto) a ser montado.

O controle para as alteragdes de processo deve ser realizado pelas areas
produtivas, conforme anexo C. Os registros destas alteracdes de processo devem
ser mantidos em um documento especifico, intitulado ‘FATO - Folha de
acompanhamento de fry-out’ (Anexo D) e controlados de acordo com uma norma

interna de controle de registros, a “ME-NDM—4.2.4".

Como ja citado, criou-se um procedimento operacional para definir a metodologia de

identificacdo e rastreabilidade de componentes e produtos (apéndice B).

Com o objetivo de preservar a conformidade do produto, prevenindo danos,
deterioragdo e uso imprdprio, durante o processo interno até a entrega, criou-se um
procedimento operacional (apéndice C), que define métodos para manuseio do
produto, que s@o os métodos gque mostram Como devem ser manuseados 0$

componentes e produtos para prevenir danos.

Neste procedimento operacional, também se definiu como deve se dar o
armazenamento dos produtos. Definiram-se os locais e formas de empilhamento,
dos componentes e produtos, designados para prevenir danos, 0s tipos de

embalagens, o condicionamento e os materiais que devem ser utilizados.

3.3.7 Equipamentos de monitoramento de medigéo

A unidade na qual a area de montagem de produtos especiais (Iuxo) esté localizada
possui um centro de distribuigdo de instrumentos de medigao.
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Grande parte dos instrumentos de medicdo da Duratex metais sanitarios sao
calibrados internamente, com base em padrdes rastreaveis, e devidamente alocados

neste centro de distribuigao.

Instrumentos como paguimetros, micrometros, relégios comparadores, mandmetros,
torquimetros, calibradores anel, catibradores boca e calibradores tampao ficam neste

centro.

Os instrumentos possuem um c¢cédigo de identificacdo, que permite a verificagéo da
validade de sua calibragdo. E papel base do analista da qualidade o gerenciamento
dos instrumentos de medicdo que sdo utilizados em sua area de atuagéo, bem como
o direcionamento de instrumentos de medigdo com data de vencimento préxima para

a calibragéo interna.

As calibracbes externas sdo realizadas em itens em que nac & vantajosa a
calibragdo interna. O principal motivo é a pequena quantidade de alguns tipos de
instrumentos, o que ndo justifica a aquisicdo de um padrédo rastreavel e treinamento
da equipe.

O tempo entre calibragées é definido pela drea de metrologia e pode variar de seis
meses a quatro anos, dependendo da intensidade do uso e historico de desgaste do

instrumento.

Na area de montagem de produtos especiais sdo utilizados paguimetros,
torquimetros, relégios comparadores, balangas, medidores de vazao, calibradores
boca (tipo passa, ndo passa), mandmetros e sistemas de verificagao de fuga de ar.

Destes, os Unicos instrumentos calibrados externamente sdo o sistema de
verificacdo de fuga de ar - este sistema & utilizado na bancada de ensaios de fim de
linha e é responsdvel pela aprovagio dos produtos no quesito vazamento zero
(inexistente), medidores de vazdo — também utilizados na bancada de fim de linha, e

balangas.

Os instrumentos de medigdo que sdo utilizados na &rea e que precisam de

calibragdo feram listados em um procedimento operacional (apéndice D).
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3.3.8 Medig&o e monitoramento de produto

Para este item, atuou-se principalmente em treinamentos operacionais, relacionados
a importancia do autocontrole e dos registros da qualidade (RQ), que nada mais sao
do que os registros de conformidade do produzide com o planejado.

O refugo e o repasse sdo registrados pelos montadores de linha e pelo responsavel
pelo ensaio de fim de linha. Metas de refugo e repasse foram estabelecidas com
base no histérico de perda destes componentes, quando eram montados em outras

areas da fabrica.

A empresa possui uma sistematica de anélise de produtos, baseada na visdo de um
cliente, j& implantada. Os produtos montados nesta nova linha de montagem fazem
parte deste escopo de andlise e sdo identificados pelo registro funcional do seu
montador, item que consta em todas as etiquetas dos produtos Deca, conforme

encontrada no anexo H.

A auditoria ¢ realizada por funciondrios da 4rea da qualidade, em produtos retirados
da expedigao, e leva em conta fatores como presenga de informagdes no manual de
instalagdo, possibilidade de instalagdo somente com base neste manual, presenga
de todas as pecas na embalagem, defeitos visuais que seriam faciimente
identificados pelo cliente e caracteristicas funcionais como estanqueidade, formagao
de jato, vazdo satisfatdria, entre outros fatores. A auditoria néo é destrutiva e possui

meta de 2.500 amostras verificadas mensalmenie.

Cada familia de produtos possui uma meta individual de amostragem, que leva em
consideragdo o seu volume mensal de fabricagdo e problemas encontrados em
campo. As familias séo divididas em bésicos, pecas de reposigéo, linha competitiva,

linha média e linha luxo.

Cada demérito encontrado é tratado como uma ndo conformidade e gera uma
abrangéncia no modelo e/ou lote e notificacdo & 4rea causadora. Planos de acao
s&o abertos nos casos de problemas recorrentes por trés vezes no mesmo produto
ou célula/linha de montagem.

Gom base nos dados de deméritos mensais obtém-se um indice de qualidade para
tal més. A meta deste indice é 80 pontos e, para atingir esta meta, precisa-se de, no
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maximo por més: um demérito grave, que com certeza geraria um atendimento em
garantia caso este produto fosse liberado para o campo, trés deméritos médios, que
poderiam gerar um atendimento em garantia, dependendo do nivel de criticidade do
cliente, e seis demeritos leves, que certamente ndo gerariam casos de atendimento

em garantia.

Ensaios destrutivos, baseados em norma nacionais e internacionais também sio
realizados mensalmente em produtos. H4 uma meta interna de 250 amostras
ensaiadas nestas condigdes mensalmente e os problemas encontrados séo
discutidos com as &reas envolvidas, gerando acdes corretivas, caso necessario.

Os dados s&o acompanhados diariamente em reunides de supervisio e qualidade.
As perdas e deméritos verificados em auditoria sdo analisados e as informagdes sdo
passadas para as areas geradoras de componentes, através de alertas

documentados.

3.3.9 Controle de produto nédo conforme

A sistematica de status dos materiais aplicada na nova drea de montagem de
produtos especiais (luxo) & a mesma ja utilizada no restante da fabrica e segue uma
norma interna “ME_NDM_8.3".

Nesta norma esté estabelecido um sistema para identificar e controlar produtos para
evitar 0 uso ou entrega nao intencional de produtos ndo conformes.

E utilizado um sistema de classificacdo de materiais, componentes e produtos
através de placas de identificagdo e dreas definidas por cores, a fim de evitar a
mistura de pegas durante todos os estigios de produgdo, inclusive andlise de
produtos e matéria prima. Nesta norma interna, é definido que, com excecdo da
expedicdo e dos almoxarifados, a identificagdo de materiais, componentes e
produtos deve ser realizada de acordo com o anexo E.

O tratamento do produto ndo conforme também é abordado nesta norma interna.
Nesta norma fica definido que quando o produto ndo conforme puder ser corrigido, a
area produtiva deve efetuar o retrabalho e a reverificagao deste deve ser realizada
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de acordo com os pardmetros de qualidade (plano de controle) aplicados a tal

componente ou produto.

Também ¢é descrito o procedimento necessario para a abertura de desvios do padrdo
da qualidade. S&o produtos ou pecas que ndo estdo conforme o padrdo, mas que
este pequeno desvio ndo afeta substancialmente o seu desempenho ou aparéncia
sendo que, em alguns casos, esses produtos podem ser liberados para 0 campo.

A abertura de desvio pode ser solicitada por qualquer area produtiva ou de apoio e
abrange ndo conformidades relacionadas a acabamento, dimensionais e falta de

gravagao em componentes e/ou produtos.

A responsabilidade pela autorizagdo de desvio em componentes/produtos é da
Engenharia da Qualidade. Apés o 3¢ desvio consecutvo no mesmo
componente/produto, deve ser iniciado o processo de revisao de padréc ou abertura
de um grupo formal de estudos para a mitigagdo das causas da nao conformidade.

As areas fornecedoras e clientes devem receber copias do impresso (anexo F)
preenchido. Depois de observada a conveniéncia de abertura de desvio, é solicitada

a autorizagado do mesmo.

A area fornecedora deve identificar o lote com uma etigueta "Desvio" (cddigo,
quantidade e data). Os dados de quantidade, causa e possivel acao sdo registrados
no registro geral “ME_DES QUAL".

Para os casos em gue a ndo conformidade é encontrada em campo (apés a venda),
a Duratex oferece dez anos de garantia para o produto. Desta forma, quando uma
nac conformidade for detectada apds a entrega ou no inicio do uso do produto, o
mesmo deve ser trocado conforme condigdes do Certificado de Garantia (anexo G).

E responsabilidade da area Qualidade do Produto a analise mensal dos principais
problemas de campo e apresentagéo para a diretoria comercial, de desenvolvimento
e marketing e industrial nas reunides mensais da qualidade, para definicdo de

planos de acdes.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

A aplicagdo e o desenvolvimento do sistema de gestdo da qualidade baseado na
norma NBR 1SO 9001:2008 na area de montagem de produtos especiais, voltados
para o mercado de alto luxo, na Duratex S.A., iniciou-se no dltimo trimestre de 2012
e encontra-se em andamento até esta data, julho de 2013.

Alguns itens, como o teste pés-treinamento de reprodutibilidade e repetibilidade para
os operadores e 0 acompanhamento do processo de montagem dos produtos com
base em méiodos estatisticos de verificagdo de defeitos por unidade montada,
devem ser implantados satisfazendo o item 8.4 (anélise de dados) da norma NBR
ISO 9001:2008.

O item 8.5 da norma NBR ISO 9001:2008, relacionado a melhorias, também deve
ser implantado. A empresa possui programas de incentivo & inovagao e programas
de melhorias de processo, produto, seguranca e 58's e, apesar dos operadores
desta nova linha de montagem ja fazerem parte destes programas, as suas
importancias, regras e beneficios devem ser difundidas por ftreinamentos

especificos.

No inicio da aplicagdo houve casos de deméritos graves ligados a falta de
componentes em produtos embalados e destinados para a expedigdo e defeitos
ligados ao nao correto manuseio de produtos acabados. Porém tais problemas
diminuiram ap6s o0s treinamentos especificos ministrados durante este

desenvolvimento.

N&o houve resisténcia das areas produtivas a implantagdo dos itens abordados
neste desenvolvimento. Grande parte desta receptividade esta relacionada aos
reconhecidos ganhos de qualidade j& conseguidos em outras areas fabris gque

possuem o sistema aplicado.

Fato é que, ap6s os treinamentos e aplicagdo das ferramentas da qualidade
propostas neste desenvolvimento, se obteve um grande crescimento na qualidade
geral dos produtos fabricados nesta linha de montagem, em comparagdo com a
qualidade que esses produtos possuiam quando eram montados em outras linhas
nao especificas para produtos de alto valor agregado e baixos volumes.
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ANEXO A — Matriz ISO 9001:2008 x Documentos Internos

. Descricao do
ltem |Subitem Documento
Documento
4.1- Requisitos Gerais ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
4.2 2- Manual da Qualidade ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
4 4.2.3- Controle de Documentos ME-NDM-4.2.3 |Controle de
Documentos
4.2.4- Conirole de Registros ME-NDM-4.2.4 |Controle de Registros
5.2- Foco no cliente ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
5.3-Politica da Qualidade ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
5.4-Planejamento ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
ME-NDM-5.4 Objetivos da Qualidade
5 e Indicadores
5.5-Responsabilidade, Autoridade | ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
e Comunicagdo Requisitos (RH) | Requisitos da Fungao
ME-NDM-5.5.3 | Comunicagao Interna
5.6-Anélise Critica pela dire¢do |ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
6.1-Provisao de Recursos ME-MQ-4.2.2 Manual da Qualidade
6.2-Recursos Humanos ME-NDM-6.2. Recursos Humanos
6
6.3-Infra-estrutura ME-NDM-6.3 infra-estrutura
6.4-Ambiente de trabalho ME-NDM-6.4 Ambiente de Trabalho
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7.1- Realizagao do Produto

ME-MQ-4.2.2

Manual da Qualidade

7.2-Processos relacion. a clientes | ME-NDM-7.2 Processos relacion. a
clientes

7.3-Projeto e Desenvolvimento ME-NDM-7.3 Projeto e
Desenvolvimento

7.4-Aquisicao ME-NDM-7.4 Aquisicao

7.5- Produgéio e Prest. de Servigo | ME-NDM-7.5-01 | Producao

ME-NDM-7.5-02

Prestagdo de Servigo

7.6-Controle de Equipam. de
Monitoramento e Medigdo

ME-NDM-7.6

Controle de Equipam.
de Monitoramento e

Medicao
8.2.1-Satisfacdo do Cliente ME-NDM-8.2.1 |Satisfagao do Cliente
8.2.2-Auditoria Interna ME-NDM-8.2.2 | Auditoria Interna
8.2.4- Monitoram./Medicdo | ME-NDM-8.2.4 | Monitoram./Medicéo
Produto Produto
8.3-Conirole de Produto N.C. ME-NDM-8.3 Controle de Produto

N.C. e Status dos

Materiais
8.4- Analise de Dados ME-NDM-8.4 Analise de Dados
8.5- Melhoria ME-NDM-8.5 Agbes Corretivas e

Preventivas




ANEXO B — Plano de controle de montagem
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E Inicio

F

Area de processo recehs
informagdo sobre alteragdo de
processa

b

Area de precesso estuda as
alteracdes necessdrias

!

= Mecessdrio

<, alteragdo de .

ferramental?

&res de processa estabelece
g5 alteragdes necessarias,
realiza teste pratico, try-out
ou Fcompanhaments de lote,
varificande a5 especificacies
de produto

ANEXO C - Fluxograma de alteragéo de processo

Area de processe envia uma
Requisigic de Servica {RS)
para Ferramentaria, confarme
ARNEXD B

:

L

Area de Processo registra os
resultsdos ohservades na
FATO, canforme Sneze C.

/
T FATD

< aprovada 7

Ferramentaris envia
terramental alterado pars
pradugdc/drea de processo

sim

£rea de Processo implanta as
alteragfes & revisa os
documentys necessarios

FIM
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ANEXO D — Modelo de FATO

FATO - FOLHA DE MS_FATO_1350401
ACOMPANHAMENTO DE TRY QUT [Versao : 00
A= & mr Tarneirz de Baia
Codign s 1350401 lDescngau. Competitiva NPT 1 1/4"
Tipo de FATO: |F:l:f;;f:tal e da ms: Ndo Aplicdvel
Quantidade : 300 Processo/ Area: Processax / AreaV
1.1 Fote

1.2. Croncgrama

Inicio Prev. Términa Prev
Inicio Raal Términa Real
1.3. Producio

Prevista Real

2.1. Equipe Técnica
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Térmico: Noms= Diats: DOYMM/AS  Parscer: FAVORAVEL

2,2, Equipe

|Qualidade

Informaces |[Dados do Try Out
libradores =

E;pcsiﬁva: e o

Flaros d= Cortrole %% P=gas Boss

Deserhos ok Th Alepasse=

Necessits RIAL ndo % Relugo

iralinta: Nome Dats: DOYMM/AL  Parscer: FAVORAVEL

Sopmrymor home Dats:DIVMM/AL  Pamcer FAVORAVEL

Chele/ Engentein Dat=:DD/MM/AL  Parscer: FAVORAVEL

(X ) FATD {1 FATO &PROVADA ( ) FATO
APROVADA CONDICIONAL REPROVADA
OBSERVAC DES:

Grmreris: Dats: |
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ANEXO E — Status de materiais

Tipo Area

Materiais, componentes e produios a processar (Areas
Produtivas) ou a analisar (Recebimento e Garantia da | Area Branca

Qualidade)

Materiais, componentes e produtos para repasse
(retrabalho) (Areas Produtivas e Garantia da Area Amarela

Qualidade)




ANEXO F — Documentagdo padrao para desvios da qualidade

D ECA Engenhatia da Qualidade

DE SVIO PADRA O DE QUALIDADE

W DG, DI
TRTA: 1MMIST

CODIGO DESVIO: MP_DESV_1195 €35 R4 11
VERSAC: 00

N* DOC: 00061

BATA = 260411

MOTIVOIEFETO: As D8 25120 ENdD DEmE0Es oM Aspereza na regiEo 3"

0 lote mencionado foi libersdo apos andlise de 13 pegas resiizads por Hailion

Ccor Rossl VomTl AEe A

DIMENSIONAL ACABAMENTO

GERENE W O DU EIDW.CC GAHEEAUSTIA, B4 CUA LB EC I¥doro Emomrrio
£E rADRIEAGAD I ¥ Adoc Cosia




ANEXO G - Certificado de garantia

CERTIFICADO DE GARANTIA

63 metais e lougas sanitarics DECA HYDRA, produzides dentro dos mais\
avangados padrdes detecnologia e qualidads, incorporando a experiéneia e a
tradiglio de mais de meio século, 3o garantidos durante 10 2nos, & partir da
data de aquisicio, comprovada mediante apreseniagdo da nota fiscal de
compra.

Adcionalmente a garantia de 10 anos, 3 DECA HYDRA oferece a cobertura
dos custos de méo de obra dos servigos executados pela rede Autorizada de
Assisténcia Técnica, durante o primeiro ano de vigéneia desta garntia,

Esta garantia aplica-se exclusivamente a produtos adquirides a partir de 1995,
sendo que a responsabilidade do fabrizanie restringe-se unicamente ao
nrodito.

Apresente garantia ndosers aplicada nas seguintes situagdes:

v'Danos sofrides pelo produto sm consequéngia de quedas acidentais, maus
irafos, maruseioinadequado, instalagdo incorreta e erros de espscificaggo;

vDanos causados 203 acabaimenlos por limpeza inadequada {produtos
quiricos, solventes, abrasivos do tipo saponaceo, palha de ago, esponja
duplaface);

“Pegas que apresentem desgasle natural pelo uso regular, tais como:
vedantes, gaxelas, andis de vedagdo, guamigdes, cunhes, mecanismos de
vedacao;

"Produtos que foram reparados por pessoas néo autonizadas pelo sevigo de
Assisténcia Técnica DECAHYDRA;

v Aplicagdo de pegas ndo originais ou inadequadas, ou ainda adaptacio de
pecas adicionals sem autorzagdopréviadofabricante;

v Produtos instalados em locais onde & 4gua & considerada n&o potével ou
contenhaimpurezas e subatdncias estranhas & mesma, que ocasione o mau
funcionamento do produto;

v Objetos estranhos no interior do produto que prejudigue m ou impossibilitem
ossufuncionamento.

v"Produtos instalados para USO PUBLICO, quetero os periodos de garantia
reduzidos e mb0%.

Ocorrendo eventual necessidade de manuteng@o em seu produto, utilize a
reds de Postos Autorizados de Aszisléncia Técnica DECA HYDRA, ou contate
nossos oulres servigos para quaisquer esclarecimentos.

E&-’te Certificado é valido emtodo o Territorio Nacional _/

18.520/0002
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ANEXO H - Etiqueta de identificagao de produtos

Registro interno dos montadores
e testador responsaveis pelo
produto, nesta ordem, de cima

para baixo.

Dia de montagem (142 — cento e quarenta e dois dias
comridos no ano), horario de montagem (13:56:47) e

ano de montagem (13).




APENDICE A — Fluxograma geral de atividades

DURATEX Flwreo das Atividades do
Processo

Als PO PES 001

Folha 12

2% OPERACAQ -

Canfrors Flung o snsua-A

1% QBJETTVE - Descezver wrs f0tina pass 25 arividadas raslizades nz Febricagdo de
Mradatos Espaciss, bam comn definir o5 ponws deconwala no process

Thata da Fevivda

Deserivdo

Tem

Procedimento Operacional — Pabrica g Produtos Ecpecial

Emisseo - DOM | Date de emissao| Aprovacao Referencia Arquivo
Rafas! Ribeira | 17042013 {Carar ME-NDAI-7.5-01 SAP
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DURATEX MS_PO _PES 001 Folha2/2

ANEXO 4

DPS sezisma DPS segue confonme
Components ne ato do fluxo ME-NDAL7
recchimento Anexo A
Componentes sio
caviados par
Produgio
Usinagem Momtagern Aur
floxa NXPAE 2L
DPS segue vonforme Afinagho ¢ Polimenty DS segue conflteme
fluxe NDAME 2 4
Apexo Anexo D
DS conferme
fnxo NDM-82 4
Anexo E




APENDICE B - Rastreabilidade

AIS P a0t
Rasireabilidade na MS_FO_PES 002

DURATEX | maprica de Produtos Especiais Folha 1.1

1% OBJETTVFD - Estzhelarer e sovne pare ¢ scompanhamanta do pracessa frastrerhilidads)
K Lh

da3 casrponentes produzidosna Febrice d= Pradutos Especiis
2% DPERACAD -

2.1 —Tode produto passuinr codigo industril, ¢ sua stiquee, dzpois dzmontedo, poss we
Turga oo harz, daiz & By do montedor sesponsavel pela wontaser Ansl om czives

A2 —Quando detzrada wrs ni confurmidede o sizpas posisions & moniEser, sejem las
dentea d2 f2brics o s campo, deve-se, com basz o cadign do produrn hors, date 2 RG, farsr
TYsirEzem das pages queses encantrE us Expadigia, s=datectzda 2 n3a confasmidsdz no los o
meamn 2 repravado @ setivzdo pars sepasse

Dara da Bevizdo Dezerizaa Trem

FProcedinerss Uperacional — Fabrica e Produtos Especiai

Emissso -DOM | Data deemissao | Aprovacio Referencia Arquivo

Refaes Rizeirs | 170420143 Carar ME-NDAM-T5-401 AR
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APENDICE C — Manuseio, armazenamento, embalagem, preservagéo e

entrega
Manpseio, armmmenaments, smbaigsan | A% PO FES 003
= preservagda ¢ snisga na Fabrisa ds i -
I:FLTR‘&IEX Produtas E.'.:HE&EQE E{?l}la Ol

I OBJETTVO: Estsbelecer np mateda de manussio, armarsnament, srhalazer,
preservecia = snwreze da componentss 2 produtos n: Fibrice dz Produtas Especiais

21 OPERACAD-

2.8 MANTSEID:

21143 perss chegem em cains merilicas on plisticas sobse palerss = 5o estocadas naEres
lzramjz.

2172 A5 pages sio disribuidas pase 25 calulas
213 Mas odlulas, 25 pesas §30 estoradas nadess hrancs.

314 Apds o produra finsl ser manteds, echalada ¢ peleizada, s¥o transporados pere s drea de
Diymzs, ateves de caerinhos ds {reanipade.

2.2 Armarensmenty

2% 1 Dugente g processo d2 produgio os companentes foar srrazenadns nz dresbrancs,
222 As caipas devem 5o empilhadzs conforms sezne:

& Caixzs plasticas gramdes =9 raixas chelas on vazlss;

» Czizzs plisticss peouenas = 14 caixas cheizs ou vazias,
»  Caixas vipo bandsiz =9 waizas chadzs ou vamizs,

s Czimzs vipo frangia = 3 cainas chedas on vazias

» Jzixzs vipo bendsjz baixe = 12 caixas chieizs oo vazias,

Dara da Brvisay Dayeripan Trem

Procedimenio Operacional — Fadrica e Produtos Erpeciciz

Ewmissgo - DOAL | Data de emissao AProvacEs Referaucis Arquivy
Rgfasl Ribeira | §7 022013 Cezar ME-NDM-T 5401 SAP




DLURATEX

MS_PO_PES_003

Folhal/3

2.3 Embalggen

2531 A forms de erbalazer dos produtos so03 desorits nas sespectivas Folies d2 Bracsssa de

MANTEEAE, tarhem corn codisn de erhalasens @ quantidades de peges porcixa

a4 Preservacdes {Vids iutil & Protecio)

Esteirom o safore 305 sazuintes produtas:

Item

Prazo deValidads

Armazenamento

Recomendacoes

Flaza p Zaldz

Alenter em locs]

. - i e Ay N - - = ..-:_ ',— = ;
qumdgﬁfia:}mdagg SN0 Pots Flzsnica 1Kz I i =
Fhavayp faldil o Y Eemter sy laczl

i o = A xPlaztico JE2 | . :
Az (Todizg 230 e Fote Plazticy Fresco & vemilads

I Aznterem

zitzp 2oldz Az . . e
ﬁ: -‘411 -?g:f;? § mazas Dare Plasticn - 1.3 THC PRI
ot o e mam Kz srhicnie, enpre
SS100 = - i e
} i BTG
’ PSESRE = ]
Pasrap S0ldaExn = "
g o & Pastion - 1, HIBSETLE
Tn ) Cadiz S Bote Blastica - 1.5 Iﬁ:‘(‘.’;-:;':s‘t‘ﬁ.(
L s Kz zrhisuiz, enirs
12,7 e 23 3°C
- Folo deFig Jlmsry| Alznreram loczl
e -1KE:= oo & ventilada
S 5083 FoladeFia {15 | hlantersm loczl
¥ a s . E
e ek Sezco 2 vanpilada,
: ena Warztz (] Nanter om lacal
L Feico & vensilado
- Nareta Lfznter o locsl
R

Fresca = ventilads

Kznterer loczl

-20 Kz

frazon & ventilado
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Ohy A coladeve serurilizeds dantes do prarn develidads caso existam semdes quantidades dz
zale reqaisitzdz demtrg dz Telulz de Montzzem, devars ser matE @ ogque possml wE praza de
vehidzds mais curg




APENDICE D — Instrumentos que necessitam de calibragéo

Jnstrumentos gue ME _PO_PES_004
Necessitam de Calibragdo .
Folhal /' 1

DURATEX

I* OBJETIVO: Jdantifivar quais s3o 03 nstrumenyss wrilizedos ns mantedors ds produres

especizls quensressitam de ralibracio
JYOPERACAD:

2 105 instrusmantas citadas 2baing COMPIOMetam o PIOCEsg & Potissg dever s calibrzdas PE
=ranniy 3 qualidade do prazesse < do prodara finzl.

22 Listzzem o3 instrumantas qus nersisitan sealizer 3 calibezzia,
+ Pryuirsatias,
" Relagios Comparzdoras = spalpadoses;
¥ Calibradora: do ripa passando pussa [Anel, Tewplo & d: Bacay,
v Wedidoarss devazia,
v Istroareniss deverificagzo dafozs de oe (ATEC

¥ TorQuimetsas;

« Bzlzncas
Data dz Bevisdo Descricds Trem

Procedimente Operacional — Fabrics de Produto: Ezpeciaic

Emissao -DOQAE | Data de emissio ApProvacas Feferendca Arquiveo

Rafas! Ribeire | 17.042013 Cézar NE-NDM-7 5 SAP
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