ELSON ALEXANDRE ESCLAPES
TALITA CARISE IENNE

CONTROLE DE QUALIDADE NO PROJETO DE PRODUTOS.

Monografia apresentada a Escola
Politécnica da Universidade de Sdo
Paulo para obtengdo do Certificado
de Especialista em Engenharia /
Gestio da Qualidade MBA / USP.

Sio Paulo
2005



ELSON ALEXANDRE ESCLAPES
TALITA CARISE IENNE

CONTROLE DE QUALIDADE NO PROJETO DE PRODUTOS.

Monografia apresentada a Escola Politécnica da
Universidade de Sdo Paulo para obtengdo do
Certificado de Especialista em Engenharia /
Gestio da Qualidade MBA / USP.

Orientador: Professor Adherbal Caminada Netto

Sao Pauio
2005



WBA\EC
CsAtc

DEDALUS - Acervo - EPMN

T

31600011830

FICHA CATALOGRAFICA

L¢

Esclapes, Eison Alexandre

Controle de quatidade no projeto de produtos / E.A. Escla-
pes, T.C. lenne. - Siio Paulo, 2005,

78 p.

Monografia (MBA em Engenharia da Qualidade) - Escola
Politécnica da Universidade de Sao Paulo. Programa de
Educacgio Continuada em Engenharia.

1.Controle da qualidade 2.Produtos novos (Projeto) L.lenne,
Talita Carise ll.Universidade de Sdo Paulo. Escola Politécnica.
Programa de Educagéo Continuada em Engenharia lll.t.




A0S nossos pais pelo
constante apoio e dedicagéo.



AGRADECIMENTOS

Ao orientador Prof. Adherbal Caminada Netto pelas diregdes e incentivos.

A todos que, direta ou indiretamente, colaboraram na execugao deste trabalho.



Resumo

O presente trabalho trata do planejamento das atividades de gualidade antes
do inicio da producdo. Essas atividades sdo importantes para minimizar o
impacto de eventuais problemas do projeto do produto e do processo, em
fases anteriores ao langamente dos produtos ou servicos. O Planejamento
da Qualidade & o principal instrumento que as empresas dispbem de
assegurar os requisitos de custo, prazo e qualidade durante um projeto.

Em um mercado cada vez mais globalizado, onde consumidores exigem
produtos com um alto nivel de sofisticacdo técnica e de qualidade, faz com
que o desenvolvimento de novos projetos exija um capital financeiro cada
vez maior. Como resultado, apenas grandes corporagfes tem meios para
desenvolver projetos que, por uma questdo de redugédo de custos, s&o
langados no mundo todo, os chamados produtos mundiais. Nessa estratégia
de desenvolvimento, os fornecedores locais tornam-se uma gquestdo de
sucesso para o langamento de produtos mundiais, © que demanda um
estreito relacionamento entre cliente e fornecedor.

O foco desse trabalho é o asseguramento da qualidade das atividades antes
do lancamento do produto através do Planejamento de Qualidade. Este
planejamento vem demonstrando como é possivel a reduzir o custo do
empreendimento como um tado, eliminar as falhas potenciais antes do
langamento, e desenvolver um melhor relacionamento entre cliente e
fornecedor.



Abstract

This work is about quality planning activities before the start of production.
These activities are extremely important to minimize the impact of process or
product design problems, during previous phases before the launching of
products. Quality Planning is the most powerful tool available for companies
to assure requirements for cost, schedule and quality during a project.

In a globalized market, where costumers require companies to make
availabie products with high level of sophisticated technique and quality, new
projects demand a substantial increase of the investment necessary for
launching it. As a result, only major companies can afford projects that, for a
reduction of costs reason, are launched around the world, known as worid
products. In this strategy development, local suppliers become a matter of
success for the launching of the world products, demanding a closer
relationship between costumer and suppliers.

The focus of this work is the quality assurance of activities before the
launching of products through Quality Planning. This planning has
demonstrated that it is possible to reduce the costs of the project as a whole;
prevent potential failures and develop a better relationship between customer
and suppliers.
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Introducao

Em um ambiente global cada vez mais competitivo, existe cada vez menos
espago para a ineficiéncia. Todos os setores buscam tornar seus processos
cada vez mais enxutos e eficientes, e para tanto langcam méo de diversas
estratégias administrativas, como por exemplo, a reengenharia e programas

de gqualidade total.

Um dos fatores diferenciais em potencial entre as empresas que pretendem
sobreviver no mercado se encontra na gestdo das fases anteriores a
comercializagéo, na fase que vai da concepgéo até a entrega do primeiro
produto ao cliente; encontra-se justamente na tecnologia de

desenvolvimento de empreendimentos.

Porém, mesmo as empresas com essa cultura vém encontrando um maior
ou menor grau de dificuldade na gestdo dessas fases devido principalmente

aos seguintes fatores:

1. Os projetos / empreendimento tem se tornado cada vez mais
complexos, com custos diretamente proporcionais a essa
complexidade.

2. Essa complexidade e esses custos elevados tém concentrado esses

desenvolvimentos em grandes corporacdes.



3. Essas grandes corporagfes por sua vez descentralizam seus projetos
/ empreendimentos em pequenos projetos. Essa descentraliza¢éo
pode assumir diversas formas, sendo duas as mais comuns:

a. A organizacdo fica com o projeto do produtc e deixa os
desenvolvimentos posteriores para sub-fornecedores;
b. A organizagio delega um subprojeto inteiro para um sub-

fornecedor.

Nesses casos, muitas vezes esse sub-fornecedor, assume um papel
fundamental no empreendimento. Porém, muitas vezes essa relacdo ndo
fica clara para o sub-fornecedor e este mantém junto ao cliente uma relagéo
puramente clienteffornecedor, ndc compreendendo o seu papel no
empreendimento. Claro que a relag8o cliente fornecedor é importante, mas
©ssa visao de fazer parte de um empreendimento traz algumas vantagens,
como por exemplo, uma participagdo do sub-fornecedor nas fases do projeto
do empreendimento ou mesmo a realizagéo de uma revisdo do projeto pelo

sub-fornecedor, o que pode ser traduzido como menores custos de projeto.

O presente trabalho visa abordar justamente os métodos e as ferramentas
de qualidade mais utilizados antes do inicio das séries bem como a forma
qQue esses metodos podem ajudar na relagdo cliente fornecedor,
especificamente no relacionamento “Busines to Busines’ {relacdc entre
pessoas juridicas). O presente trabalho tem como base as normas NBR 1S0

9000 (2000) — Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos e



vocabulario, NBR ISO 9001(2000) — Sistema de gestdio da qualidade -
Requisitos, NBR ISOC 9001 {2000) Sistemas de gestdo da qualidade -
Requisitos, TS 16949 — Requisitos especiais para a industria automobilistica
e VDA 4 - Gerenciamento do Sistema da Qualidade na Industria

Automobilistica, partes 1,2 e 3 (1996).

A metodologia apresentada nesse trabalho aplica-se principalmente para a
indUstria metalUrgica, especialmente a industria automobilistica, o que ndo
impede que a metodologia possa ser adaptada para outros setores. Este
trabalho também néo foca os chamados “fornecedores — desenvolvedores”
{fornecedores que séo também responsaveis pelo projeto do produto), o que
também ndo impede a adaptagéo do presente trabalho para estes fins. Esse
trabatho foca os fornecedores que fazem parte de um empreendimento /

projeto, mas que atuaimente néo participam da gestdo do mesmo.

O trabalho foi dividido em 4 Partes, sendo que os trés primeiros capitulos
iniciais visam estabelecer a base tedrica que sera utilizada em um estudo de

caso no ultimo capitulo.

No Capitulo 1 — A importancia do planejamento da qualidade, sdo abordados
os fundamentos tedricos bem como um histérico do desenvolvimento da

qualidade aplicada nos projetos e empreendimentos.



No Capitulo 2 — Conirole das atividades antes do inicic antes das séries, sao
analisadas formas de controles e suas aplicagbes para os projetos, e €
apresentada uma linha mestra comum entre as normas de qualidade

estudadas nesse trabaiho.

O Capitulo 3 — Ferramentas da qualidade antes do inicio das séries —
apresenta, sem pretender ser um compendio completo de ferramentas da
qualidade, as principais ferramentas utilizadas hoje pelas industrias,

independente das normas que as mesmas sigam.

O Capitulo 4 apresenta o estudo de caso de uma empresa metallrgica que
atua no ramo de injegbes plasticas. A empresa ja é certificada 1SO
9000:2000 e foi escothida porque possui uma interface com os seus clientes
pertinente ao estudo desse trabalho, ou seja, uma rela¢io entre cliente /

fornecedor dentro de um empreendimento.

Vocabulario

No presente trabalho utilizar-se-& o vocabulario normalizado pela NBR ISO

9000 (2000), a saber:

Produto (3.4.2) € definido como ‘“resultado de um processo
{3.4.1)". (NBR SO 9000, 2000, p.10)



Processo ¢é definido como “conjunto de atividades inter-
relacionadas ou interativas que transforma insumos (entradas) em
produtos (saidas)”. (Ibid, p. 10)

Planejamento da Qualidade — parte da gestdo da qualidade
(3.2.8) focada no estabelecimento dos objetivos da qualidade
(3.2.5) e que especifica 0s recursos € Pprocessos (3.4.1)
operacionais necessarios para atender esses objetivos. (ibid, p. 8)

Empreendimento — processo (3.4.1) tinico que consiste em um
coniunto de atividades coordenadas e controladas, com datas de
inicio e conclusdio, realizado para atingir um objetivo em
conformidade com requisitos (3.1.2) especificados, incluindo &s
limitagBes de tempo, custo e recursos. (Ibid, p. 10}

Projeto e desenvolvimento — conjunto de processos (3.4.1) que
transformam requisitos (3.1.2) em caracteristicas (3.5.1)
especificadas ou na especificacdo (3.7.3) de um produto (3.4.2)
ou sistema (3.2.1). (lbid, p. 10)

Plano da Qualidade — documento (3.7.2) que especifica quais o8
procedimentos (3.4.5) e recursos associados devem ser aplicados,
por quem e quando, a um empreendimento (3.4.3), produto
{3.4.2), processo (3.4.1) ou contrato especificos. (ibid, p. 13)

Inspegao - avaliagio da conformidade pela observaglio €
julgamento, acompanhada, se necessario, de medigoes, ensaios oii
comparacéo de padroes. (Ibid, p. 13)

Ensaio — determinagdo de uma ou mais caracteristicas (3.5.1) de
acordo com um procedimento (3.4.5). (Ibid, p. 13)

Verificagdo — comprovagio, através de fornecimento de evidencia
objetiva (3.8.1), de que requisitos (3.1.2) especificados foram
atendidos. (Ibid, p. 13)

Validagao — comprovagdo, através do fornecimento de evidencia
objetiva (3.8.1), de que os requisitos (3.1.2) para uma aplicagéo ou
uso especificos pretendidos foram atendidos. (Ibid, p. 14)

E importante notar algumas correlagbes entre o vocabulario usual no Brasil e
o utilizado pela norma NBR ISQ 9000 (2000). A primeira delas & em relagao
ao sentido de projeto, que usualmente, e até definido pelo “Project
Management Institute” como sendo “um empreendimento temporario com o
objetivo de criar um produto ou servigo unico’ (PMBOK, 2002, p.4). A

correlagdo, portanto para esse termo na norma NBR iSO 9000 (2000) &



empreendimento. Vale aqui a ressalva que, do ponto de vista de mercado €
financeiro, independente do produto a ser desenvolvido, este deve ter um
comego e um fim. Na dindmica do mercado, todo produto tende a ser
descontinuado, do mais simples ac mais sofisticado, este tende a ser
substituido. Do ponto de vista financeiro € muito dificil precisar a viabilidade
econdmica do lancamento de um novo produto sem uma previséo do tempo

de vida do mesmo.

O termo projeto tem ainda o sentido de “atividades antes do inicio das séries
ou langamentos”. Partes dessas atividades séo descritas na NBR iSO 9000
(2000) como sendo “projeto e desenvolvimento”, mas n&o foi encontrada
uma palavra que descrevesse o processo que vai da fase onde séo
especificadas as caracteristicas até o inicio das séries. Ja a norma VDA 6.4
(1996) descreve claramente essa fase como sendo “atividades antes do

inicio da série”, ao invés de uma palavra simples.

No presente trabalho, com excecdo da palavra projeto, que pode assumir
qualquer um dos sentidos mencionados dependendo do contexto, sera

mantido todo o vocabuldrio da norma NBR 1SO 9000 (2000).



Capitulo 1 — A importancia do Planejamento da

Qualidade

Muito antes do conceito de globalizagéo, tdo em voga desde a década de
90, as empresas, as mais competitivas, tém experimentado os sabores e
dissabores de um ambiente global competitivo. Isso ficou mais patente
quando da invasédo de carros japoneses no mundo. Eram e sdo carros de
altissima qualidade com um prego competitivo. Mas o que realmente estava
por tras desse fendbmeno? Muitas empresas nessa hora descobriram, a
duras penas, que ndo era mais possivel sustentar o modelo “prego = custo +
lucro”, e que o mercado tinha mudado para o modelo “lucro = pregco — custo”.
A diferenga entre esses modelos € gue no primeiro o prego era definido a
partir do custo das empresas, que simplesmente acrescentava as suas
margens de lucro e tinham consumidores gue pagavam 0s Seus pregos. A
partir de um mercado mais competitivo, inclusive de forma globalizado, ©
preco ndo é mais dado pela empresa, mas pelas leis de mercado. Isso
simplesmente inverteu a formula, pois as empresas deixavam de ter controle
sobre 0 prego, restando a elas, caso quisessem melhorar suas margens de
lucro, agir sobre seus custos. Em outras palavras, pode-se falar que a
sobrevivéncia de uma empresa esta intimamente relacionada com sua

produtividade.



Produtividade estd, conforme Falconi (1992, p. 2), intimamente ligada aos

conceitos de custo e qualidade:

Aumentar a produtividade € produzir cada vez mais e/ou melthor
com cada vez menos. Pode-se, pois, representar a produtividade
como o quociente entre o que a empresa produz (OUTPUT) e o
que ela consome ("INPUT™):

PRODUTIVIDADE = OUTPUT
IMPUT

[-]

Desta maneira, substituindo-se, na equagfo anterior, QUTPUT por
VALOR PRODUZIDO E INPUT por VALOR CONSUMIDO
poderemos visualizar a produtividade como Taxa de Valor
Agregado:

PRODUTIVIDADE = VALOR PRODUZIDO = Taxa de valor
agregado VALOR CONSUMIDO

[

Os termos ‘valor produzido' e ‘valor consumido’ podem ser
substituidos por ‘qualidade’ e ‘custos’ respectivamente:

FRODUTIVIDADE = QUALIDADE”
CUSTOS

Outro autor que corrobora com essa posigéo é Juran (2002, p.9):

O dicionario oferece cerca de uma duzia de definicbes da palavra
‘qualidade’. Dois deles sao de grande importincia para os gerentes.
As caracteristicas do produto constituem uma dessas
definicbes. Aos ofhos dos ciientes, quanto meihores as
caracteristicas do produto, mais alta a sua qualidade.

A auséncia de deficiéncias é outra importante definicdo de
qualidade. Aos olhos dos clientes, quanto menos deficiéncias,
melhor a qualidade.

[...] As ligbes mais importantes para o gerente sao:

. As caracteristicas do produto afetam as vendas. No caso desta
especie, a qualidade mais alta normalmente custa mais caro.

. As deficiéncias do produto afetam os custos. No caso desta
espécie, a qualidade mais alta normalmente custa menos.

Portanto, num ambiente competitivo, a busca pelo aumento pela qualidade
e a reducdo dos custos s@o fatores determinantes da sobrevivéncia das

empresas.



1.1 A QUALIDADE DO PRODUTO

Existe, porém, uma relagéo intrinseca entre a qualidade e os custos, onde o
aumento da qualidade a determinados niveis, pode tormnar os custos e
consequentemente os precos altos, e nem sempre os clientes estéo
dispostos ou mesmo tem recursos para pagar por essa qualidade. E por
exemplo o caso de uma Ferrari, simbolo de exceléncia e “status”™ em
automodvel, mas que para a vasta maioria da populagio possui um prego

inacessivel.

Calegare (1985, p.21) estabelece essa relagdo através da relacdo entre

custo e valor da qualidade:

A Qualidade do Projeto é fixada durante o estagio de projeto do
produto ou servigo. O custo para obtencio de determinado nivel de
qualidade cresce a medida que o nivel de qualidade sobe. Para o
aicance de niveis de perfeicdo, o custo possiveimente serd
proibitivo.
Por outro lado, o valor da qualidade no mercado ndo sobe na
ifiésma proporcido, pois ele depende do comportamento dos
consumidores, que poderdo achar néo justificado pagar além de
certos limites, mesmo com maior exceléncia do produto ou servigo.
A Fig. 1.1 ilustra melhor o crescimento do custo & do valor
de acordo com o nivel da qualidade.
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Figura 1.1 Custo e Valor da Qualidade do Projeto.
Fonte: Calegare (1985, p.21)

O lucro da qualidade é dado pela diferenga entre o valor e o custo
da Qualidade:

Lucro = Valor da Qualidade - Custo da Qualidade.

A Fig. 1.2 mostra a curva de Lucros, como fungéo do nivel da
Qualidade.

Assim, uma empresa A que trabalhasse com o nivel 2 teria um
Lucro L2. Este lucro é inferior ao que teria se produzisse com nivel
de qualidade maior 3 (com Lucro L3), embora a custos maiores.

Isto significa que uma melhoria da qualidade poderia trazer maiores
lucros, embora a custos maiores, com beneficios para a empresa A.

Pode-se observar na Fig. 1.2 que existe um nivel Q onde o lucro &
maximo. A melhoria da qualidade além desse nivel trard lucros
decrescentes. A partir do ponto P, havera prejuizo.
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Figura 1.2 Curva de Lucros em Fungao do Nivel da Qualidade.

Fonte: Calegare (1985, p.22)

1.2 CUSTOS x QUALIDADE DO PRODUTO

Dentro do conceito de produtividade estabelecido, um ponto importante a
destacar é a redugao dos custos. Para produtos com a mesma qualidade,
porém, fabricados com custos diferentes, aquele que tiver um menor custo
sera mais competitivo no mercado, se essa redugio for passada ao cliente.
A relagio qualidade x custo possui uma curva determinante 6timo, que pode
ser potencializado adotando-se ferramentas preventivas antes do inicio da
série. Isso se deve ao fato que quanto antes os problemas forem
antecipados para fases anteriores do projeto ou empreendimento mais
barato é sua solugdo. E o que a norma VDA 4 Parte 1 (1996) chama “de

regra de dez”.
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Figura 1.3 Regra de Dez

Fonte: VDA 4 Parte 1 (1996, p.20).

O fundo simples da Regra de Dez significa que custa alguns
centavos para alterar, na fase de projeto, alguns tragos. Modificar o
processo de fabricagdo em operagdo custa um milltiplo disso. A
variante mais cara da propagacic de defeito ocorre quando as
consegiéncias de um defeito no desenvolvimento s&o conhecidas
somente durante a utilizac&o do produto pelo cliente.

Uma vez que os métodos para a garantia preventiva da qualidade
evitam problemas potenciais, o beneficio obtido néio ocorre no
momento da aplicacio do método, mas somente no future. Quanto
mais cedo um defeito for identificado, mais tempo deve-se esperar
pelo beneficio o qual também sera maior - conforme a regra de dez.

Como as falhas evitadas, na sua maioria, ndo podem ser
comprovadas, as consideracfes referentes a rentabilidade do tipo
tedrico, por exemplo, quantos por centos de falhas poderiam ser
evitados na utilizagdo de métodos para ¢ asseguramento preventivo
da qualidade, representam afirmacgdes restritas. H& somente a
possibilidade de reconhecer o futuro beneficio estratégico indicado,
aplicar os métodos para o asseguramento preventivo da qualidade
e, apés o decorrer dos "prazos de espera”, sentir o beneficio

monetario. (VDA 4 Parte 1, 1996, p20)

Akao (1996) chama a estratégia de solugdo dos problemas de “modelo de

solugdo antecipada de problemas”

A Figura 1.4 é do Dr. Sullivan. Na abcissa estio colocados os
nimeros de meses, contados inversamente da direita para a
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esquerda, a partir do langamento do produto até a fase inicial de
seu desenvolvimento, e na ordenada o nimero de alteragbes do
projeto. No caso de automaveis, por exemplo, o planejamento se
inicia cerca de trés anos antes do seu langamento, e, na maioria
das vezes, o inicio do projeto se da aproximadamente dois anos
antes. Nos Estados Unidos, o némero de alteragdes do projeto
daumenta a medida que o mesmo avanga. Em geral, o produto é
langado apds passar a fase de pico das alteragbes do projeto. Mas,
nessa ocasido, ocorrem novas modificagbes no projeto em fungéo
das reclamagbes recebidas e esta fase perdura por muito tempo.
Contrastando com essa situagdo, no Jap&o, 90% das alteragdes do
projeto ocorrem na sua fase inicial,

I »
20~ 24 14 ~17 1~3{] © || +3 | MESES
f
LANCAMENTO

Figura 1.4: Comparac&o do nimero de alteragses do projeto entre Jap&o e Estados Unidos

{Segundo Dr. Sullivan)

Fonte: Akao (1996, p.21)

O autor denomina a abordagem dos E.U.A. como ‘modelo
de solugdo postergada de problemas’ e a abordagem do Japéo
como ‘modelo de soluglo antecipada de problemas’. Mesmo no
Japéo, ndo existem tantos exemplos de desenvolvimento segundo
o ‘modelo de solugo antecipada’ que a figura apresenta: de
qualquer forma, o controle a nascente que se executa atualmente
tem como objetivo solucionar antecipadamente os problemsds. No
caso do "modelo de solugéo postergada de problemas”, a alteracbo
se da apés a instalag3o dos equipamentos, inclusive até apos a
emissaoc dos pedidos para a fabricagdo de ferramentas (moldes). E
6bvio que neste caso o prejuizo ¢ enorme. Na realidade, as
atividades de Desdobramento da Qualidade nada mais séo do que
as que buscam o desenvoivimento do ‘modelo de solucso

antecipada de problemas’. (AKAO, 1996, p. 21)
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A VDA 4 (1996) também chama a aten¢io para a utilizagio de métodos

preventivos de qualidade no que tange aos custos e beneficios para os

projetos e empreendimentos:

‘A diferenca entre custos e beneficio de métodos para o
asseguramento preventive da qualidade € o critério para a
rentabilidade da aplicacdio do metodo (Figura 1.5).

ek

Egquilibrio Inicic da o
Custo/Seneficio Remabilkiag
3 .
t
1
;_%

/t;: Beneficio—]

I

sto

I

7
i

DET Py~

Custo & Bensticio, Padronizadoga—————ie

Tempo de Criaclo do Produto ——— Inicio
da Série

Figura 1.5: Rentabilidade da aplicacdo de métodos para o asseguramento

preventivo da qualidade

Fonte: VDA 4 Parte 1 (1996, p.18)

Os aspectos de custos e beneficio sfo, por este motive, descritos a
seguir e seu surgimento observado ao longo da vida util do produto.

Custos

Os custos para o emprego de métodos para o asseguramento
preventivo da qualidade consistem basicamente do fempo gasto
pelos funcionarios para a sistemafica mais exigente. Gastos com
material, viagens, etc., representam outra pequena parte.

Tratando-se de métodos para o asseguramento preventivo da
qualidade, as despesas principais surgem no estagio inicial da
formagdo do produto. O "pico do montante de despesas” estd
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geralmente situado no primeiro terco do tempo de criagio do
produto. Os custos diminuem, posteriormente, no decorrer do
desenvolvimento do produto € do processo, rapidamente (curva
grafica dos custos na Figura 1.5).

Os maiores fatores de influéncia para minimizar os custos s#0
conceitos de métodos amadurecidos e eficientes, recursos
auxiliares adequados para o suporte dos métodos, como também a
integrac#o explicita dos métodos nos processos de trabalho.

Os aspectos de custos citados sdo faceis de averiguar. Dificil € uma
avaliagdo do beneficio, a ser elaborada previamente.

Beneficio

O beneficio do uso de métodos para o asseguramento preventivo
da qualidade consiste em evitar, o mais cedo possivel, despesas
com trabalho incorreto, ou seja, custos em conseqiiéncia de falhas.
Aspectos de beneficios sdo tdo faceis de identificar quanto 0s
aspectos de custos.

Aspectos de beneficio sio:

- menos gastos com o projeto para a eliminagio de fathas
construtivas

- gastos menores para ensaios e testes

- gastos menores com o planejamento, para a eliminagéo de falhas
de planejamento dos processos de fabricagéo.

- menos falhas no gerenciamento dos processos

- inenos refugo, retrabatho e custos menores para garantias e repa-
ros de cortesia, como fambém uma imagem em alta em compara-
¢&0 com 05 concorrentes.

Propagagédo de falhas a partir das especificaces de desempenho
através do desenvolvimento do produto, do planejamento de
processo, da produgdo, até do produto na mao do cliente significa
eievar exponencialmente os gastos com o trabalho incorreto, Esta
correlacio € conhecida, por exemplo, pela assim chamada Regra

de Dez (vide Figura 1.3). (VDA 4 Parte 1, 1996, p.18)

A adocdo de métodos de asseguramento da qualidade antes do inicio da
série pode, portanto, significar a sobrevivéncia de uma empresa no mercado
globalizado.
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Capitulo 2 - Controle das atividades antes do inicio

das séries

O objetivo deste capitulo é estabelecer uma estratégia para controle das
atividades antes do inicio das séries. A base tedrica de referencia desse
capitulo sdo as normas NBR ISO 9001 (2000) e a VDA 4 Parte 3 —

Planejamento do Produto (1996).

Nesse sentido a norma NBR ISO 9001 (2000) divide o Projeto e

Desenvolvimento em 7 fases, a saber:

1. Planejamento e desenvolvimento;

2. Entrada de projeto e desenvolvimento;

3. Saidas de projeto e desenvolvimento;

4. Analise critica de projeto e desenvolvimento;

S Verificag&o de projeto e desenvolvimento;

6. Validac&o de projeto e desenvolvimento;

7. Controle de alteragdes de projeto e desenvolvimento.

Vale lembrar aqui o que a norma NBR ISO 9001 (2000, p.10) define como

sendo projeto e desenvolvimento:
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“Projeto e desenvolvimento — conjunto de processos (3.4.1) que
transformam requisitos {3.1.2) em caracteristicas (3.5.1) especificadas ou

na especificacdo (3.7.3) de um produto (3.4.2) ou sistema (3.2.1).”

Aqui reside uma diferenca entre esse conceito e a proposta da norma VDA
4, que visa abranger as fases do desenvolvimento de um produto que vai do
zero até o inicio da série. Nesse sentido, para uma equivaiéncia total entre
as normas, dever-se-ia considerar todo o capitulo 7 da norma NBR I1SO 9001

(2000) com a VDA 4 (1996),

2.1 Planejamento e desenvolvimento

Uma organizac&o ou um planejamento das atividades antes do inicio das
series se faz necesséria para que sua geréncia se torne possivel. A NBR

ISO 9001 (2000) define como requisito:

Durante o planejamento e do projeto e desenvolvimento &
organizacéo deve determinar

a) 0s estégios do projeto e desenvolvimento,

b) a analise critica, verificacdo e validagdo que sejam
apropriadas para cada fase do projeto e desenvolvimento, e

¢) as responsabilidades e autoridades para projeto e

desenvolvimento. (NBR ISO 9000, 2000, p.8)

A divisdo em estagios possibilita a criagéio de pontos de controle ao termino,
inicio ou durante cada estagio, fazendo com que a detec¢do e solugio de

problemas possam ser tomadas em fases anteriores ao langamento do
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produto. A norma VDA 4 parte 3 (1996) define objetivamente quais devem
ser essas fazes, as quais ela chama de plano de desenvolvimento. Nesse
plano sdo relacionados as atividades a serem desenvolvidas com seus
pontos de controle. Optou-se por fazer uma citagdo, mesmo que longa, de
como a VDA 4 parte 3 (1996) desmembra esse planejamento, a fazer um

resumo do mesmo, dada a a forma resumida ja apresentada na norma.

O diagrama (Figura 2-1) representa o desenvolvimento do projeto
ideal desejado pela indUstria automobilistica. Este engloba em sua
estrutura os campos das tarefas e os pontos de controle desde a
fase da concepgéo até o inicio em série.

Este € a estrutura base para o plano do projeto. O plano do projeto
deve ser acordado entre cliente (contratante) e fornecedor,
orientado pelos pontos de controle.

O diagrama tem sua aplicagio explicitada para os fabricantes de
autormdveis e também para os fornecedores.

{ Gampos do aluagac

e all ¥ | |

Cuoncepcho
Dasenvolvmento & s;e}lfica;;:éo do praguto o l l
% Planejan1en{a & varfcagio ﬁ; processo de.brsduqéq ] f
i : [A{;sitau,:;odo;arodu'.- ;;::-;f;v.'-.J-- r]:. ;:i-iemel
i . ]

I } AQUISICES dos recursos para producio ’

I

] Processo de melhoria continua
! T ] T |
— i - I B 3 =
r A B C 3] F
I
Solwitagd Liberagdo Liberagio Liberagio Liberagdo Liberagao
pededo dn DAra © fiaa par o jditert parm produ
IO dasenmvalyi- dasenvaivs. plangiamento aquisigic e Ca gim séne
menke 4o mente do ¢ delaiha- FREHISOS DRl
prGduto e oo § [detalameng manto do fabricagao e
BIOLAss0 i produie processe e producio
i prodegac

Portos da controla {milestones)

Figura 2.1: Diagrama de desenvolvimento do projeto.

Fonte: VDA 4 Parte 3 (1996, p.14).
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Campos de Atuacao

Os campos de atuacido contem todas as atividades do projeto, da
idéia do projeto até a producdo em série. A sobreposicdo dos
campos de atuvagio representa o processo Simultaneous
Engineering. As atividades do projeto devermn ser documentadas.
Esses resultados formam a base para as avaliagbes nos pontos dé
controle (milestones), descritas no Capitulo 4 (Pontos de Controle).

Concepgio

O objetive do campo de atuacio "Concepciio” € a elaboragéo de
alternativas com capacidade decis6ria do produto e processo,
inclusive da determinagio da organizagio do projeto. As
alternativas se referem tanto aos objetivos econdmicos, técnicos
como também organizacionais e premissas béasicas nas diferentes
variantes. Esses sfo a base para a decisde de um desenvolvimento
no ponto de controle B.

Desenvolvimento e Verificagdo do Produto

Neste campo de atuag8o o produto é detalhado, conforme sua
concepgéo, em sua forma definitiva e até a sua versdo acabada
para produ¢do em série.

A verificacio do produto significa 0 exame, até que ponto o produto
estd em condicdo de preencher as exigéncias especificas. Isto
ocorre, por exemplo, pelo célculo técnico de construcéio e teste de
protétipos.

M

Planejamento e Verificacdo do Processo de Produgio

Este campo de atuagcio engloba o pianejamento e o
desenvolvimento completo dos processos de producdo, que estio
em condigbes de preencher as premissas de forma segura e
continua.

A verificagdo dos processos de produgio significa o exame, até que
ponto 0s processos de produgdo esido em condicbes da
preencherem as exigéncias especificas em relagdo ao produto e
processo. Isto ocorre pelos exames de capacidade.

Aceitacao do Produto pela Viséo do Cliente

Neste campo de atuacdo serda examinado se o produto corresponde
aos desejos do cliente, isto €, se é apropriado para a finalidade
prevista de aplicaco.

Divergéncias em relagdo aos desejos do cliente podem estar
fundamentados no préprio produto e/ou no processo de producio.

Aquisicdo dos Recursos para Produgao

Neste campo de atuagio acontecera a obtencdo dos recursos
necessarios para produgao. Isto se refere tanto & matéria-prima que
faz parte do projeto, pecas e componentes como também aos
meios de producfio necessarios para a fabricag#o.



20

O objetivo é a disponibilizacdoc em tempo habil dos meios de
producgao € materiais.

Producdo

Apos a liberagdo em série deve ser assegurado neste campo de
atuagdo, que as exigéncias do cliente continuem sendo atendidas
também durante a produgio em série.

0O objetivo é manter processos capazes e dominados e garantir,
com medidas apropriadas (por exemplo: CEP, Medidas de
Manutenciio, Auditorias, Treinamento e Instrugfes de Trabalho),
que divergéncias sejam imediatamente reconhecidas e corrigidas.
Processo de Melhoria Continua

O processo de melhoria continua se refere as unidades de fungbes
de uma empresa. E uma tarefa permanente. Aqui serfio analisados
0S processos da empresa concementes ao projeto e serfo
procurados os pontos de partida para o aperfeicoamento, que
deverio ser efetivados.

NO conjunto da evolugdo do projeto os potenciais de melhorias

identificados concernente ao produto efou ao gerenciamenio do
projeto devem ser efetivados de forma interligada ao projeto. Deve

ser instalado um sistema correspondente. (VDA 4 Parte 3,
1996, p.15).
Esse planejamento deve ser documentado a fim de se verificar sua
conformidade durante o andamento do projeto. Outro fator importante em se

documentar esses planejamentos é que eles podem servir de base para um

outro projeto futuro.

Com base nesse planejamento se desenvolvem os pontos de controle do

projeto, a saber:

1. Ponto de Controle A — Solicitagéo / pedido do projetc.
2. Ponto de Controle B — Liberagéo para o desenvolvimento do produto /
processo.

3. Ponto de Controle C -~ Liberacdo para o desenvolvimento do
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detalhamento do produto.

4, Ponto de Controle D — Liberag8o para o planejamento do processo de
produgéo.
5. Ponto de Controle E — Liberagdo para aquisicdo e recursos para

fabricacao e producéo.

8. Ponto de Controle F — Liberag&o para produgéo em série.

Ao longo desse capitulo serdo explicitadas as exigéncias para cada ponto de

controle citado.

A norma NBR [SO 9001 (2000) também exige que essas etapas sejam
cumpridas, mas néo define no grau de detalhes que a norma VDA 4 Parte 3

(1996) o que deve ser executado.

Devern ser realizadas, em fazes apropriadas, andlises criticas
sistematicas de projeto e desenvolvimento, de acordo com
disposicdes planejadas (ver 7.3.1) para:

a) avaliar a capacidade dos resultados do projeto e
desenvolvimento em atender aos requisitos, e
b) identificar qualguer problema e propor as solugdes necessarias.

(1ISO 9001, 2000, p. 8).

2.2 Entradas para o Projeto

A norma NBR SO 9001 (2000) define como entrada para um projeto como

sendo:
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Entradas relativas a requisitos de produto devem ser
determinadas e registros devem ser mantidos (ver 4.2.4). Essas
entradas devem incluir:

a) requisitos de funcionamento,

b) requisitos estatuarios,

c) onde aplicavel, informagdes originadas de projetos
anteriores semelhantes, e

d) outros requisitos essenciais para projeto e
desenvolvimento.

Essas entradas devem ser analisadas criticamente quanto a
adequacgdo. Requisitos devem ser completos, sem ambiglidades

e ndo conflitantes entre si. (NBR 1SO 9001, 2000, p.8)
E importante ressaltar que na grande maioria dos casos, em termos de
relacionamento “B2B — business to business” (termo que define o
relacionamento entre pessoas juridicas) o cliente j& possui um projeto, um
desenho, ou as especificagdes do quer que seja fornecido, sendo, portanto,
esses requisitos. Em alguns poucos casos todo o empreendimento e
encomendado pelo cliente ao fornecedor, sendo esses fornecedores
comumente denominados de fornecedores-desenvolvedores. S&0 casos
especificos em que o fornecedor é detentor de uma tecnologia cujo dominio
que nao interessa ao cliente, quer por guestées de custos ou de
especializacdo, se aprofundar. Podemos citar nesse caso a empresa BOSH,
pois & ela mesma que desenvolve as solucdes baseadas nas especificacoes

dos clientes.

Essa etapa (entrada para o projeto) corresponde aos Pontos de Controle A e

B da norma VDA 4 Parte 3 (1996), cujas exigéncias sdo:

Até o ponto de controle A devem estar fixos 0s seguintes pontos:

- Estratégia da Empresa
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- Premissas Econdmicas

- Premissas Técnicas

- Premissas Qrganizacionais

- Equipe de Concepgéo

- Desejos do Cliente, Exigéncias de Mercado, “Voz do Cliente”

- Andlise dos Potenciais/Deficiéncias (pontos fortes / fracos) (VDA
4 Parte 3, 1996, p.19)

Portanto, as principais linhas estratégicas do projeto precisam estar

definidas nessa fase. Aqui se verifica a adequacéo do projeto em relagéo 2

estratégia da empresa em termos de mercado.
Determinagfes e resultados do estagio anterior do projeto, como
pressuposto para decisbes no ponto de controle B, sao por
exempio:
- Desejos/expectativas/exigéncias do cliente
- Objetivos do projeto e exigéncias ao produto e processo
- Avaliagdo da possibilidade de realizagao
- Concepgies para produto € processo
- Gerenciamento do projeto, organizagéo do projeto

- Plano do projeto
- Planejamento dos controles

- Fluxo de informagbes e documentagdo do projeto (VDA 4 Parte
3, 1996, p.21)
Até esse ponto todas as concepgdes acerca do projeto devem estar prontas.
Em termos de negécios “B2B” nessa fase os detalhes do projeto, quais as
tecnologias que devem ser empregadas, se a empresa dispbe dessa
tecnologia, bem como definigdes como volume, custos, e tempo de vida dos

produtos, parametros gerais de qualidade e um cronograma precisa estar

definido.

Vale destacar, que conforme Juran (2002), que as especificagdes do projeto,

sejam o quanto possivel, expressas em termos numericos —

O hom planejamento de qualidade exige comunicages precisas,
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entre clientes e fornecedores. Algumas informagbes essenciais
podem ser transmitidas adequadamente por palavras. Porém, uma
sociedade industrial exige, em escala crescente, uma precisdo cada
vez mais alta para a comunicagdo de informacdes relevantes &
qualidade. Essa maior precisio é melhor conseguida quando

“dizemos em nameros”. (JURAN, 2002, p. 117}
Quanto mais direto e sem problemas de interpretacédo for um objetivo, uma
caracteristica ou um critério, mais facil para ser controlado durante as fases
do empreendimento. Conforme Falconi (1998) “aquilo que né&c pode ser

medido esta a deriva”.

2.3 Desenvolvimento do Projeto

Essa fase compreende as atividades propriamente ditas de
desenvolvimento, uma vez que se pode afirmar que até entdo, apenas as
informactes e andlises necessarias para a realizagéo do projeto foram
executadas. A norma NBR SO 9001 (2000) n3o explicita esse estagio, a
norma TS 16949 (2000) explicita na forma de produtos o resultado dessa
fase do processo de desenvolvimento e a norma VDA 4 parte 3 (1996)

explicita o que deve ser executado nessa fase.

A norma TS 16949 (2000) explicita como saidas do projeto no seu item
“7.3.3.1 Saidas do projeto do produto - suplemento” e 7.3.3.2 "Saidas do

projeto de manufatura”, a saber:

]

Para produto:
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- FMEA, resultados de confiabilidade,

- Caracteristicas especiais devem ser especificadas,
- erros de produto, como apropriado,

- definigdes do produto incluindo modelo matematico,

- revisdes do projeto; (TS 16949, 2000, p.31)

Para processo:

- Desenhos e especificacdes,

- Layout do processo,

- FMEA’s de processo,

- Planos de Controle,

- Instrugdes de Trabatho,

- Critérios de aceitagao do processo (TS 16949, 2000, p.33)

Entende-se, portanto que, antes do inicio da série, esses produtos devem
ser enfregues, devendo ser executados durante a fase de desenvolvimento.
Na norma VDA 4 parte 3 (1996) essa fase compreende 0s pontos de
controle C, D e E. Essa maior divisdo possibilita, em qualquer fase do
projeto, tanto o seu congelamento por motivos estratégicos com menor
impacto econdmico para a empresa, bem como a garantia que as atividades
sdo realizadas dentro de um cronograma logico, sem prejuizos para a
qualidade do produto, uma vez que ndo se passa para outras fases sem o

término das atividades anteriores.

As atividades para esses pontos de controle compreendem:

Ponto de Controle C: Liberagéo para o Desenvolvimento do Detalhamento
do Produto
Determinaces e resultados das partes anteriores do projeto, como
pressuposto para a decisdo sobre a execucdo do desenvolvimento
do detalhamenio do produto no ponto de controle C, sdo, por
exemplo:

- Disponibilizagio dos recursos do projeto

- Sistema-FMEA (Andlise da Probabilidade de Falha e seus Efeitos)
ou analises comparativas

~ Caderno de obrigagies
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- Caracteristicas principais

- Comprovagbes da exequibilidade

- Especificagbes do produto € processa

- Planejamento da experiéncia do produto e processo

- Prestacbes de servigos contratadas para o desenvolvimento
- Resultados de verificagbes

Objetivo do ponto referencial de tarefa é a liberagdo e 0 pedido para
o desenvolvimento do detalhamento do produto e também 0

estabelecimento das responsabilidades e prazos. (VDA 4 parte
3, 1996, p.26)

O que a norma chama de caderno de obrigacdes s&o todos 08 objetivos do
projeto em um Unico documento. Messa fase deve ser comprovada a

capacidade da empresa em atender a esse caderno.

Ponto de Controle D: Liberagao para o Planejamento do Detalhamento do

Processo de Produgéo

Neste ponto de controle sera constatado, se todos os pressupostos
estdo presentes para que possa iniciar-se o planejamento de
detalhamento do processo de produgdo. A liberagdo deve ocorrer 0
quanto antes para que 0S resultados do planejamento do processo
possam ser considerados ainda no desenvolvimento do produto.

Para isto devem existir concepgdes do produto que estejam
asseguradas, de tal forma, para que ndo ocorram graves €
fundamentais alteracbes. Determinagdes e resultados essenciais
para as decisdes nesse ponto de controle séo, por exemplo:

- Especificagbes técnicas

- Analise de risco para o produto

- Caracteristicas principais do produto

- Conhecimentos (adquiridos) do Pprocesso de fabrica¢do do
protétipo Verificacio do projeto

- Testes por meio de modelos efou prototipos

- Exigéncias a novos meios de producéo

- Exigéncias aos sisternas de medigio e prova para a producdo em
série

- Selegdo de fornecedores para pegas em série.

- Resultados de verificagbes

Objetivo deste ponto de controle € a liberag8o dos trabathos de
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desenvolvimento do detalhamento para os processos de producio.
Em muitos casos é possivel que deteminados trabaihos de
desenvolvimento sejam iniciados mais cedo quando 0%
correspondentes pressuposios do desenvolvimento de producgéo

estiverem presentes. (VDA 4 parte 3, 1996, p.29)
Nesse ponto do projeto, da-se inicio ao projeto do produto, e inicia-se o
planejamento do processo. Basicamente & como se as etapas anteriores
para o produto — Pontos A até D, se iniciassem nessa etapa para ©
processo. Essa @ uma fase muito delicada, pois pode ser verificada uma
possivel inadequacdo entre o projeto do produto e o projeto do processo, o
que pode levar a uma mudanga no projeto do produto (Que ja se encontra
em desenvolvimento). Essa fase n&o deve sequir adiante até gue essas
divergéncias tenham sido resolvidas. Far-se-a muita pressdo na equipe do
projeto para que essas divergéncias sejam resolvidas em fases posteriores,
mas € importante lembrar do fator custos em um projeto: quanto mais tarde

Um problema for resolvido, mais caro ele se tomna.

Ponto de Controle E: Liberacdo para Aquisicdo e Estabelecimento dos

Recursos da Produgéo

Este ponto de controle contém a finalizacdo do desenvolvimento do
produto. Os meios financeiros para a aguisicdo dos recursos de
produgéo sdo liberados. Quando sdo necessarias aquisictes ja num
estagio anterior entéo estes ocorrerdo em conjuntos selecionados.

S&o determinantes e essenciais os resultados dos campos de
tarefas anteriores, para as detisdes neste ponto de controle E, por
exemplo:

- Especificagbes e liberagbes de pecas Designacdo dos
fornecedores

- Exigéncias e prescrigdes logisticas

- Andlise de risco para os processos de produgéo

- Exigéncias especificas dos meios de produgéio
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- Exigéncias especificas do projeto/cliente

- Cumprimento das premissas do processo do produte e produgio -

Caracteristicas principais do processo

Resultados de verificagtes (VDA 4 parte 3, 1996, p.33).
Vale chamar a atencfo 4 essa estrutura da norma VDA no que tange a sua
seqiéncia de aprovagbes: primeiro se libera recursos para o
desenvolvimento do produto, depois para o desenvolvimento do processo,
somente apds essas etapas estarem concluidas é que se liberam os
recursos para a aquisi¢éo dos eguipamentos necessarios para a fabricagao.
Esse modelo permite abortar o projeto, ou parte dele, até 2/3 do tempo sem
ter havido dispéndio na compra de matérias primas, bem como 0s recursos
bara produgdo, o que permite uma grande adaptabilidade em relacdo a

guaisquer mudancas no mercado.

Outro ponto importante e que merece destaque é que durante essa fase sdo
utilizadas as principais ferramentas de qualidade em projeto, a saber: FMEA,

FTA e Planos de Controle os quais serdo abordados no préximo capitulo.

2.4 Saidas de projeto e desenvolvimento

Na norma NBR 1SO 9001 (2000) para se ter uma visfo completa do que
seria uma preparagdo para uma produgdo em série de um novo projeto, &
preciso fazer uma relacdo entre os itens “7.3.3 Saidas de projeto” e todo o
item “7 Realizag&o do Produto”, pois o primeiro item fornece as informacdes,

critérios e requisitos que depois servirdo de base para todo o segundo item.
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J& a norma VDA 4 Parte 3 (1996) € mais especifica em relagéo a essa fase,
mesmo porque esta compreende as fases que vao da concepgdo ao inicio

das séries. Os pontos de controle dessa fase sao:

S3o0 determinantes e essenciais os resultados dos campos de
atuacdo anteriores para a decisdo de liberacho da producédo em
série deste ponto referencial de tarefa, por exemplo:

- Comprovacdo do cumptimento das exigéncias legais

- Analises de risco

- Exame da capacidade do sistema de prova (controle da
producao)

- Capacidade dos meios de produgio e instalagbes
Desenvolvimento do processo e da prova, planos de fabricagéo e
{8 prova.

- Especificacdes para os fornecimentos em série

- Resuitados da prova (Resuitados dos testes de produto e
processo)

- Embalagem (Testes de transporte de matéria prima e produtos
acabados)

- Producies de teste

- Processos de produgdo e liberagdo do produto (PPL)
Documentagéo do projeto. (VDA 4 parte 3, 1996, p.36) (Em

negrito, acréscimo dos autores).

E importante lembrar que os testes devem ser contra as entradas do projeto.

As saidas de projeto e desenvolvimento devem:

a) atender aos requisitos de enirada para o projeto e
desenvolvimento;

b) formecer informagbes apropriadas para aquisigdo, produgéo
e para fornecimento de servigo;

<) conter ou referenciar critérios de aceitagéo do produto, e

d) especificar as caracteristicas do produto sio essenciais
para seu uso seguro e adequado; (NBR 1S0 9001, 2000, p.8)
No que tange aos processos nos fornecedores, os critérios para todo o
desenvolvimento de novos produtos devem ser o mesmo, ndo fazendo

distingdo enire processos de qualidade da empresa e de seus fornecedores.
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2.4 Resumo

Segue abaixo as principais atividades em cada uma das fases antes do

inicio das séries:

Entradas para ¢ Projeto de Produto € Processo

. Planejamento de marketing do projeto.
. Decis&o estratégica de se realizar o projeto.
o Requisitos do projeto: prazo, custo e qualidade.

. Equipe do projeto.

. Liberacao dos recursos iniciais.

Dentro da visdo “B2B" é muito importante o bom relacionamento entre
cliente e fornecedor, pois é dessa relag@o que nasce as entradas para o
projeto. Um cliente que especifica mal o produto que quer receber,

provavelmente tera problemas na hora da entrega.

Desenvolvimento do Projeto e atividades antes do inicio das séries

. Utilizar ferramentas de qualidade especificas para projeto como
FMEA, FTA, planos de controle, etc.
. Definir as caracteristicas dos produtos e processos.

. Eliminar potenciais divergéncias entre projeto do produto e brojeto do
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processo, ANTES do inicio das séries.
. Definir os critérios de aceitagdo do produto e processo para liberagéo

para a série.

o Definir os planos de controle, bem como a padronizacdo dos
Processos.
. Liberacéo de recursos para aquisicdo dos meios de produgao.

Um profundo entrosamento entre cliente e fornecedor & essencial nesse
estagio, pois os custos das soluces de eventuais problemas sera muito

menor nessa fase.

Saidas dos Projetos e atividades antes do inicio das séries.

. Caracteristicas de produtos e processos que atendam aos requisitos
do projeto.
. Liberagdo de produto e processo de acordo com os critérios

anteriormente definidos.
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Capitulo 3 = Ferramentas da Qualidade antes do

Inicio das Séries.

O objetivo deste capitulo é apresentar as principais ferramentas da
qualidade antes do inicio das séries, bem como sua aplicabilidade no
gerenciamento dentro do empreendimento / projeto. Ndo & objetivo deste
capitulo se aprofundar em cada uma das femramentas, o que possivelmente
exigiria uma monografia para cada uma delas, dado a complexidade que

algumas podem ter, bem como a vasta bibliografia sobre o tema.

3.1 Meios auxiliares basicos

3.1.1 Fluxogramas

Os fluxogramas tém como por objetivo representar os processos, em sua
grande maioria complexa, de forma pictérica, a fim de facilitar sua analise.
Sua principal vantagem em relagdo a um modo escrito de descrigdo do

processo € a utilizacdo de simbclos padronizados (norma DIN 66 001:
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processamento de informagbes) que permitem uma leitura visual dos

processos.
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Figura 3.1: Exemplo de Fluxograma extraido

Fonte: VDA 4 Parte 1 (1996, p.171)
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’

O fluxograma & uma das saidas basicas do planejamento do processo. E
através dele que é possivel identificar as entradas ¢ saidas de cada
processo, bem como estabelecer os pontos de controle. Outro ponto
importante é que por meio dos fluxogramas pode-se mais faciimente realizar

andlises de “FTA".

1.3.2 Controle Estatistico do Processo

Graficos de Controle

Werkema (1995) esclarece que todo processo apresenta variabilidades, e é

importante medir essa variabilidade a fim de se controla-la:

Conforme ja foi destacado em capitulos anteriores, todos os
processos apresentam variabilidade. Quando fabricamos um
produto (bem ou seivigo), as caracteristicas deste produto irfo
apresentar uma varnacdo inevitavel, devido a variagGes sofridas
pelos fatores que compdem o processo produtivo. Como jé
sabemos, estas variagbes podem resultar de diferengas entre
maguinas, mudangas nas condi¢des ambientais, variagdes entie
lotes de matérias-primas, diferencas entre fornecedores, entre
outras. Apesar de um esforgo considerdvel ser especificamente
direcionado para controlar a variabilidade em cada um desses
fatores, existird sempre a variabilidade no produto acabado de cada
processo de uma empresa. Portanto, &€ importante que esta
variabilidade também seja controlada, para qué possam ser
fabricados produtos de boa qualidade. Os graficos (cartas) de
controle sdo ferramentas para o monitoramento da variabilidade e
para avaliacdo da estabilidade de um processo. (WERKEMA,

1995, p. 197)

Os gréficos de controle podem esclarecer se as variabilidades sdo de
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causas comuns, aleatérias ou sdo de causas especiais. Em outras palavras,
nos informam se o processo esta ou ndo sob controle estatistico. Eles
consistem basicamente de uma média dos valores resultantes de coletas do
processo, um par de limites inferior @ superior e os valores esperados da

caracteristica da qualidade tragados no grafico.
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Figura 3.2: Exemplo de Grafico de Controle

Fonte: VDA 4 Parte 1 (1996, p.174).

Existem gréficos para varidveis (da Média x, da Amplitude R, do Desvio
Padréo s e de medidas individuais S) e para variaveis (da proporgao de

defeituosos p, nimero de defeituosos o).

E importante citar que o conjunto de caracteristicas definidas na fase de
planejamento do projeto, devem ser controladas, o que ocorre, em sua

maioria das vezes, via carta de controle. Face a isso, alguns cuidados nessa
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fase precisam ser observados:

1. As variagbes definidas em projeto precisam ser exeqiiveis do ponto
de vista pratico e financeiro. Ndo adianta estabelecer uma baixissima
variabilidade para uma caracteristica caso sua manutencéo implicar
em altissimos investimentos em processos robustos, salvo claro, caso
seja uma exigéncia legal ou do cliente.

2. Todas essas informacdes devem estar compiladas em um plano de
controle, e conforme Juran (2002) deve conter os seguintes

elementos:

Tudo comega com a escolha das metas de qualidade. Cada meta
transforma-se em ‘"objeto de controle”, ac redor do qual é
construida a alga de controle.

. Para cada meta de qualidade é projetado um sistema de medigéo,
consistindo em uma unidade de medida e um sensor que possa
avaliar a qualidade em termos da unidade de medida.

. O sensor & ligado ao processo de operagfo, para avaliar o
desempenho real quanto a qualidade.

. Um arbitro compara o desempenho real 2 meta e decide se a
conformidade é ou ndo adequada.

. Em caso de falta de conformidade adequada, o arbitro ufiliza um

acionamento para restaurad-la. (JURAN, 2002, p.140)

3. Durante o planejamento do processo deve-se ao maximo diminuir a
possibilidade da variabilidade causada pelo fator humano. Métodos de
montagem a prova de falha, processos automatizados bem como
sensores de controle ligados diretamente a operacéo sio exemplos

de como essa variabilidade pode ser evitada na fase de

planejamento.
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Capacidade do Processo

Com base nos dados obtidos através dos graficos de controle é possivel
analisar as capacidades dos processos. O que existe por fraz da capacidade
do processo €& qgue um processo pode ser estdvel, porém gerando
problemas. Por exemplo, podemos ter um processo que “estavelmente’
produza 50% dos seus produtos fora das especificacbes. Esse problema é
decorrente de uma alta variabilidade. Um outro problema € quando a média
verificada no processo esta muito fora da média especificada. Por esse

motivo, estudos de capacidade de processo devem ser utilizados.

Duas sao as preocupagfes em momentos distintos antes do inicio das
séries:

1. Durante a fase de planejamento do processo deve-se levar em
consideragao o fator capacidade do processo, bem como prover os
meios necessarios para o seu atendimento.

2. Somente processos gue se demonstrarem capazes devem ser

liberados, salvo decisbes gerenciais contrarias.

3.2 Confiabilidade de Sistemas e Produios

Segundo Lafraia (2001, p.11):

Confiabilidade é a probabilidade de gue um componente ou
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sistema exercera sua fungdo sem falhas, por um periodo de terpo
previsto, sob condigdes de operacéo especificadas.

Feigenbaum (2002) divide o uso das técnicas de confiabilidade em quatro

fases dentro do projeto:

1. Confiabilidade basica do desenho do produto: utilizacéo de testes
preliminares para determinagio de materiais a serem utilizados, bem
como testes especificos para cada tipo de produto.

2. Confiabilidade do produto que sera manufaturado — processo:
utilizacéo de ferramentas de confiabilidade proprias para trabalho com
sistemas e processo, como por exemplo, o FMEA.

3. Confiabilidade temporal de seus componentes — durabilidade.

4. Uso do produto pelo cliente e seu ciclo de vida — garantia.

3.2.1 Provas e Testes

E essencial que processos e produtos sejam inspecionados, verificados e
validados em fases apropriadas, conforme determinadas no planc do
empreendimento. Normas especificas para cada caso, sistema ou material
devem ser utilizada, bem como os requisitos dos clientes. Esses testes
também devem incluir estudos de utilizagdo pelo cliente. Ndo se deve
aprovar o inicio da série sem a devida validagdo de produto e processo em

condi¢fies normais de utilizac&o, salvo por deciséo gerencial.
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3.2.2 Confiabilidade de Sistemas e Processos

Souza (2002, p.123) define “sistema” como sendo

um conjunto de partes operando interligadas de modo a formar um
conjunto, sendo que cada uma das partes operando isoladamente
pode conduzir a resultados diferentes do todo. Esta propriedade da
soma das partes isoladas ser menor que o todo & conhecida como
sinergia [...]

Podemos, portanto, encarar os processos como um sistema, bem como a

maioria dos produtos, pois s3o em sua maioria um conjunto de componentes

interligados.

Essa abordagem exige a utilizagdo de ferramentas de confiabilidade
especialmente desenvolvidas para esse fim, como por exemplo, a FMEA e a
FTA. No caso de sua utilizagéo para processos, a fluxogramatizagao facilita

o trabalho.

Analise de modos e efeitos das falhas

Esse sistema foi desenvolvido pela NASA para o projeto APOLO, e mais

tarde utilizado na tecnologia nuclear e iniciativa privada. A norma VDA 4

parte 2 define como objetivos da FMEA:

Segundo Souza (2002, p.145) as principais razées para se utilizar um FMEA
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i) a analise fornece ao projetista informagoes sobre a estrutura do
sisterna e os principais fatores que influenciam a sua confiabilidade;
{1y definir componentes que influenciam a confiabilidade do sistema
como um todo, indicando uma diregdo para a adocdo de agles
corretivas no projeto e

i) verificar componentes e sub-sistemas que devem receber
atengéo especial quando da montagem, fabricagdo ou manutencio.

A norma VDA 4 parte 2 coloca como vantagens na utilizagdo do FMEA:

Aurmento da seguranga funcional e da confiabilidade de produtos
Reduc&o de custo por garantias & reparos de cortesia

Processos de desenvolvimento mais breves

Inicios de série corn numero reduzido de falhas

Melhor cumprimento de prazos

Fabricacio mais econdmica

Melhor prestacio de servigos

Melhor comunicacdo interna na emypresa

* & & ¢ b 9 0

O Sistema FMEA deveria ser impiantado como método preventivo
de falhas, ja num estagio inicial do processo de criagdo do produto
{por exemplo, na fase do cademno de encargos), examinando ©
estado de desenvolvimento e planejamento em vigor nesie
momento com referéncia a eventuais falhas, para que as medidas

preventivas possam ser introduzidas para evita-las. (VDA 4 Parte
2, 1996, p.9)

A metodologia FMEA permite associar modos de falha de um dado

componente com suas consequéncias.

Segue abaixo um modelo de formulario FMEA apresentado na norma VDA 4
Parte 2. Lembramos que essa € “uma” metodologia de aplicagdo da FMEA,
podendo ser encontrados outros formularios, mas que ceriamente nao

deverao variar em sua esséncia.
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Formulario Sistema FMEA

O formulario (figura 3.3) do Sistema FMEA foi revisado com base
na analise de falhas e avaliagdo de risco, apresentadas na secéo

3.
Anglise de Modo e Efeitos de Falha MO FMEA: 1
1
(OSistema FMEA produto O Sistsma-FMEA processo Pagina de
Tipo/Modelo/Fabricago/Lote: * de Assupito; Responsével: Depto.:
1 1 1
Posi¢ic da Alteragiio: Empresa Data:
Mo SistemarElemento de Sistema: IN® de Assunto: Responsével: Depto.:
FuncaoTarefa: 2 Posiclo da Alteracdo: 2 Empresa: 2 Data: 2
Efeitos 8 |Faiha potencial Causas Medidas A Medidaspara | E | RPZ v
da fatha da falha preventivas detacgdio
poiencial potencial
5 1) 3 4 7 8 9 0 1
12 12 12 12 | 12 13
14 14 14 | 15

B = indice de Avaliagio para a Importéincia

V = Responsabilidade

A = indice da Avaliacio para a Probabilidade de Ocoméncia

T = Prazo para Solugio

E = indice de Avaliagio para a Probabilidade de Detecgsio indice de Prioridade de Risco RPZ = B A'E

Figura 3.3: Sistema FMEA Formulario

Fonte: VDA 4 Parte 2 (1996, p.28).

Conteridos do Sistema FMEA Formulario VDA 4 Parte 2

1) Dados permanentes

Os dados devem ser anotados no cabecalho do formulario ou na
capa do Sistema FMEA, de acordo com as exigéncias dos
respectivos produtos e processos. Através destes dados, o sistema
analisado deve ser reconhecido.

2) Elemento de sistema (SE)/fungioltarefa
Descrigéo do SE com a respectiva funcio/tarefa analisada.

3} Falha potencial
Registro das falhas potenciais do SE observado, do item 2.

4) Causas da falha potencial

Para cada falha, as causas potenciais s&o examinadas e
registradas numa coluna. Para isto podem ser utilizados:

Registros referentes a qualidade, experiéncias de campo, dados
referentes & vida utit e & confiabilidade, condices operacionais
como calor, frio, poeira, oscilagdes de fornecimento de energia, etc.
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5) Efeitos da fatha potencial

Descricdo dos efeitos que a falha potencial, pode causar para o
sistema total, e como estes efeitos se manifestam para o usuério
final.

6) indice de avaliagao para a importancia (B)

O indice de avaliagéo B é fixado para a importdncia dos efeitos da
falha para o sistema total (vide tabelas 1 e 2, secéo 3). (Tabelas 3.1
e 3.2 do presente trabatho).

7) Medidas preventivas

Para cada causa potencial de fatha sfo indicadas como hase na
avaliagdo de rnisco, as medidas preventivas ja realizadas no
momento da analise. As medidas preventivas a serem executadas
posteriormente serdo definidas somente apds a avaliagio de risco
para otimizac&o do sistema. Medidas preventivas do Sistema FMEA
produto sdo, por exemplo, medidas construtivas que minimizam a
ocorréncia de causas de falhas na fase de desenvolvimento ou
servem para alcancar a confiabilidade técnica.

8} indice de avalia¢ao para a probabilidade de 6coméncia (A)
O indice de avaliacéo A € fixado para cada causa de falha,
considerandose todas as medidas preventivas atuantes {vide
tabelas 1 e 2, secdo 3). (Tabelas 3.1 e 3.2 do presente trabalho).

9) Medidas para detecgéo

Medidas para detec¢io sdo medidas para detectar causas de
fathas, falhas e efeitos de falhas. As medidas para detecgéo
atuantes no momento da analise, sdo relevantes para a avaliagéo
de risco

10) indice de avaliagdo para a probabilidade de detecgdo (E)

O Indice de avaliacio E & fixado para cada causa de falha, levando-
se em consideracio todas as medidas para detecgio atuantes (vide
tabelas 1 e 2, sec¢do 3). (Tabelas 3.1 e 3.2 do presente frabalho.).

11) indice de prioridade de risco (RPZ)

O indice de prioridade de risco resulta da multiplicagéo dos indices
de avaliagdo 8, A e E. Ele pondera o risco do sisterna para 0
usudrio do sistema e serve como crtério de decisdo para a
introducéo de medidas de otimizagio (RPZ = 8 x A x E).

12) Otimizagao

As medidas de otimizacfio $80 necessarias em caso de RPZ alto ou
avaliagbes individuais A, E elevadas. Os indices de avaliacéo 8, A,
E e o RPZ evidenciam os riscos do sistema e indicam os pontos
iniciais para a otimiza¢io de um sistema.

13} VIT
O responsdvel (V) pela execugio, e o prazo (T) para a finalizagéo
das medidas.

14) Avaliagdo de risco apés a otimizagao
Conforme os itens 6, 8 e 10.

15) Novo indice de prioridade de risco {(RPZ)
Conforme item 11.” (VDA 4 Parte 2, 1996, p.30)
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Fonte
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Analise de Arvore de Falha

Um outro modo para andlise de sistemas é a FTA que Souza (2002, p.153)

define como sendo

Um outro método bastante utilizado para avaliar a confiabilidade
dos sistemas é a FTA {Fault Tree Analysis) ou Andlise da Arvore de
Falhas. Sua utilidade consiste em determinar as causas de uma
fatha - ou de um evento indesejavel como a ocoméncia de um
acidente - a partir de seus sintomas, relacionando-0s com 0§
componentes, subsistemas ou eventos que poderiam té-los
causado. Este método é considerado como uma ferramenta de
deducéo a partir da representacio grafica do "caminho” percorrido
pela falha, resultando em uma anélise que pode ser qualitativa ou
Guantitativa.

A metodologia basica, segundo Lafraia (2001, p.123) consiste em:

1

. Seleco do evento topo.

2. Determinagio dos fatores contribuintes.
3. Diagramacio |6gica.

4
5
3]

. Simplificacdo booleana.
. Aplicacéo dos dados quantitativos.
. Determinacéio da probabilidade de ocorréncia.

A norma VDA 4 Parte 1 {1996, p.63) coloca como vantagens da FTA:

Na Analise de Arvore de Falhas podem ser:

identificadas todas as falhas possiveis, como também combina-
¢Oes de falhas e suas causas, que levam a uma ocorréncia
indesejada (top event);

apresentadas ocorréncias, respectivamente combinagdes de
ocoIréncias, especialmente criticas (por exemplo,
funcionamentos fathos que levam a ocorréncia indesejada);
calculadas, quando requisitadas, grandezas de confiabilidade,
como, por exemplo, probabilidades de ocorréncia do evenio
indesejado ou disponibilidade do sistema;

obtidos critérios objetivos de avaliagédo para concepgdes de
sistemas e

obtidos documentos claros e nitidos sobre 05 mecanismos de
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fathas e suas correlagdes funcionais.

A Andlise de Arvore de Falhas representa um método aplicavel
de maneira universal. Eia podera ser utiizada de fomma
preventiva, assim como na apuracéo das causas de proliemas
ja existentes.

Segundo Lafraia (2001, p.123) as principais vantagens de se utilizar a FTA

sAo:;

Conhecimento aprofundado do sistermna e de sua confiabilidade.
Deteccéio de falhas singulares (aguelas cuja ocorréncia leva ac
evento topo) desencadeadoras de eventos catastroficos e da
seqliéncia de eventos mais provaveis.

Possibilita decisbes de fratamento de riscos baseados em
dados quantitativos. . Pode ser realizada em diferentes niveis
de complexidade.

Otimos resultados podem ser conseguidos apenas com a forma
qualitativa.

Complementa-se com a Andlise de Modo de Falhas e Efeitos.
Permite a determinagéo de falhas potenciais que seriam dificeis
de serem detectadas.

Permite a determinaciio de partes criticas para teste de
produtos.

Excelente ferramenta de comunicagéo visual.

Ajuda da determinagéo da causa de falhas e possibilita verificar
a interacio entre as causa.

Porém, o autor cita suas principais limitagdes como sendo:

. N#o permite determinagéo direta de itens criticos.

. N3o permite visualizago da técnica de validag&o da andlise.

. N#o permite execucio de andlise de criticidade. (LAFRAIA,
2001, p.124)
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Quando se deve ufilizar uma ou outra técnica? Segue abaixc quadro

decisorio extraido de Lafraia (2001, 131):

Caracteristica (Melhor para:)

FT4 FMEA
Analisar falhas miltiplas. X
Analisar falhas isoladas. X
Evitar a anélise de falhas ndo criticas. X
Identificar eventos de alto nivel causado por eventos de nivel mais baixo. X
Ter uma abrangéncia maior ao analisar a falha. X
Ter menos restrigies e ser mais facil de seguir. Identificar influéncias externas. X
Identificar infiuencias externas X
Identificar caracteristicas criticas X
Caracteristica (Deveria ser usado quando:) FTA FMEA
Anélise Quantitativa X
Andlise quantitativa. X
Nzo hé necessidade de se garantir que a falha de cada componente seja analisada. X
Informacio & limitada as caracterfsticas do sistema e a fun¢Ges basicas. X
Informagdes de projeto detalhadas em desenhos ¢ especificacles. X
Avaliar alternativas de projeto/abordagem. Avaliar redundéncias. X
Avaliar integridade do projeto, incluindo: detecgdo de falhas e failure-safe. X
Antlises dedutivas de cima para baixo. X
Analises indutivas de baixo para cima. X

Tabeta 3.3: Quadro decisorio para uso de FTA ou FMEA.

Fonte: Lafraia (2001, 131).
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Capitulo 4 — Estudo de Caso.

A empresa que sera estudada neste capitulo é organizagéo que comercializa
pecas plasticas e presta servicos de injecdo de termoplasticos para as
industrias automobilisticas e de cosméticos. Trata-se de uma empresa que
presta servicos a outras empresas (que a partir daqui sera chamada de
“cliente”), que na verdade sdo essas as responsaveis pelo desenvolvimento
do projeto ou empreendimento. Porém como se verificara durante o estudo
de caso, a empresa tem um forte envolvimento no desenvolvimento de

novos produtos.

O presente estudo de caso pretende verificar como a empresa atualmente
atua no desenvolvimento de novos produtos e suas interfaces com o cliente
e propor melhorias em relagéo as préticas atuais.

O processo atual pode ser dividido em trés fases:

1. Entradas para o Projeto de Produto e Processo
2. Desenvolvimento do Projeto e Atividades

3. Saidas dos Projetos
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4.1 Entradas para o Projeto de Produto e Processo

A organizacao recebe a solicitagio de elaboragéo de orcamento para um
determinado produto. Por se fratar de prestagdo de servigos, ou seja,
terceirizacdo, o cliente deve fornecer todas as informagdes necessarias,
como por exemplo: a matéria-prima que seré utilizada, o tamanho do molde,
o peso da pega e o ciclo do produto (tempo de produgio). Com base nessas
informagdes é possivel a elaboragdo de um orgamento, analisando 0s

seguintes parametros:

+ pela especificacdo da matéria-prima verifica-se 0 preco de compra
(caso haja compra) e se ha dificuldades de produgéo pelo tipo de
matéria-prima,

e pelo tamanho do molde verifica-s¢ em qual dos equipamentos sera
produzido, pois cada equipamento tem sem valor por hora trabalhado,

 pelo peso da pega verifica-se a guantidade de matéria-prima que sera
necessario para a producéo

o pelo ciclo do produto verifica-se a quantidade de pega que sera

produzida por hora.

Qutras informagdes importantes para a elaboragéo do orcamento sao;
o Plano de Inspecédo do Cliente, onde constam os requisitos das pecas

(anexo 1);
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e Desenho da peca, para que se possam identificar pontos criticos
(anexo 2);
e Peca modelo, para que se possam identificar outros pontos criticos
n&o visiveis no desenho;
Com base em todas as informacbes citadas, uma reunido entre todas as
areas da companhia é realizada para se levantar os riscos do projeto, @ um

or¢camento é elaborado e enviado ao cliente.

O cliente aprova o orcamento através da coloca¢do de um pedido formal

para a empresa. (anexo 3).

4.2 Desenvolvimento do Projeto e atividades antes do inicio

das séries.

Com o recebimento do pedido, a organizagdo realiza um planejamento
verbal para esta produgio, para que néo se atrase a entrega para o cliente,
bem como o produto seja manufaturado de acorde com os padrfes de

qualidade estabelecidos pelo cliente.

A responsabilidade pelo envio do molde é do cliente, visto que este € o

proprietario.



51

Durante esta etapa do processo, s3o utilizadas diversas ferramentas de
qualidade, como FMEA, CEP, FLUXOGRAMA, PPAP, etc.

Ainda nesta etapa s3o definidas as caracteristicas dos produtos e
processos, eliminadas as potenciais divergéncias entre projeto do produto e
projeto do processo através do FMEA do processo, definidos os critérios de
aceitagdo do produto e processo para liberagdo para a série (Plano de
Controle), bem como a padronizacdo dos processos (fluxogramas) e
verificados também a necessidade de liberagio de recursos para a aquisicao
de meios de produgdo, sejam eles de mao de obra ou equipamentos; tudo

antes do inicio das séries.

E importante ressaltar que como a empresa apenas atua como um processo
terceirizado do cliente, suas maquinas séo padronizadas, bem como, a néo
S€r no caso de aquisicdo de novos equipamentos, os processos s&o bem
conhecidos pela administracio. Nessa etapa de analise o que a
administragdo busca responder & até gque ponto O processo atende o
produto, e que modificagbes se necessarias devemn ser introduzidas no
processo, como o uso de modelos, figuras que facilitem a identificacdo de
potenciais problemas, treinamento especifico, etc ... E importante ressaltar
que essas medidas séo limitadas pela propria concepgéo da empresa, e que
qualquer impedimento mais grave para a realizagdo do produto ja foi

identificado antes do aceite para o cliente na forma de um orcamento.
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Apds o recebimento do molde da pega que sera manufaturada, o mesmo
passa por uma avaliagio para a verificacdo de problemas que possam afetar
0 produto final ou danificacdo nos equipamentos da organizacéo. Se o molde
estiver conforme o desenho, é realizada uma manutengio preventiva antes
da produgédo do lote piloto. Essa manutencdo continua sendo realizada a
cada 5 (cinco) produgdes conforme PQ-75/01-X — Manutencdo em méquinas
€ equipamentos (Anexo 4), & evidenciada no formulario Frm 7513-X —
Histérico de Manutengéo dos Moldes (Anexo 5).

A matéria-prima enviada pelo cliente também é conferida para verificar se
esta de acordo com o requisitado no produto. Em fun¢do da empresa ndo
bossuir laboratdrio para a realizagdo de testes fisico-quimico e por receber a
materia-prima diretamente do cliente, considera-se que a mesma estd pré-
aprovada, ficando apenas a conferéncia visual conforme IT-75/03-X —
Inspecéo de Matéria-prima (Anexo 6) e Plano de Inspecéo de Matéria-prima
(Anexo 7) e evidenciado no formuldrio frm 7508-x — Ficha de Inspecéo

(Anexo 8).

4.2.1 Producédo — Lote Piloto

Antes da producéo do lote piloto, elabora-se o FMEA guando esse ndo
existir, em cujo relatério é descrito todos os defeitos, seus efeitos, suas
causas, controles, etc. Como o processo ja € conhecido, o foco como j& foi
explicado anteriormente s&c as potenciais discrepancias entre o projeto do

produto e o processo (anexa 9).
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Apés a elaboracdo do FMEA, da tomadas das devidas agGes preventivas e
do recebimento de toda a matéria-prima, o molde é colocado em maquina,
para inicio da produg&o.

Durante a producdo do lote piloio, a organizacdo efabora todos os
documentos necessarios para a aprovagdo conforme solicitag&o do cliente,

que serdo enviados junto com as pegas, sendo 0s mais Comuns:

o CEP

Para a elaboracdo do CEP é necessario o acompanhamento da
producéo inteira, pois de hora em hora é realizada a amostragem em 5
(cinco) pecas de cada cavidade do molde. As pegas s&o medidas
conforme o desenho e conferidas conforme o plano de inspeg¢do enviado
pelo cliente. Todas as medidas encontradas séo anotadas no formulario
CEP para o resultado grafico que informara se as medidas est&o

conforme o salicitado pelo cliente conforme (Anexo 10);

» Fluxograma de Processo de Fabricacao

A organizagdo deve fornecer um diagrama do fluxo do processo que
descreva claramente 0s passos e a sequéncia do processo de produgéo,
de forma apropriada e satisfazendo as necessidades, requisitos e

expectativas especificadas pelo cliente conforme (Anexo 11).
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¢ Diario de Bordo
Neste formulério sdo relacionadas todas as ocorréncias da produgéo do

lote piloto, com seus respectivos horarios (Anexo 12).

¢ Plano de Inspecao

No Plano de Inspecdo séo informadas todas as caracteristicas que
deverao ser verificadas na peca durante a produgdo bem como a
frequéncia em que deveréo ser verificadas. Todos esses itens também

serdo verificados na inspecéo final do produto (Anexo 13).

¢ Ficha Técnica Resumida

Na Ficha Técnica Resumida s&o informadas todas as regulagens do
equipamento em que foi realizada a produgéo e citada também algumas
informagdes importantes para a produgéo como detalhes técnicos.

No mesmo relatério, também & informado como a pega deverd ser

condicionada, ou seja, embalada para a entrega ao cliente (Anexo 14).

s PPAP - Processo de Aprovacéo de Pega de Produgao
Alguns clientes solicitam também o preenchimento do PPAP.
O propdsito do PPAP é determinar se todos os registros de projetos de
engenharia e requisitos de especializag&o do cliente foram corretamente
compreendidos pelo fornecedor e que o processo tem o potencial para
produzir produtos que satisfazem de forma constante estas exigéncias

durante um periodo de produgéo real a uma taxa de produgéo cotada.
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O PPAP & o relatério de acompanhamento das pec¢as onde sera dada a

aprovacao das pecas.

O PPAP é dividido em 3 formularios, sendo eles:

* RESULTADOS DE ENSAIOS MATERIAIS - a organizag&o deve
executar ensaios para todas as pegas e materiais de producao quando
forem especificados requisitos quimicos, fisicos ou metalirgicos pelo
registro de projeto ou Plano de Inspegédo, mas no caso do produto em
estudo, n3o ha testes a serem realizados, pois a matéria-prima &
fornecida ja aprovada pelo cliente. (Anexo 15)

* RESULTADOS DIMENSIONAIS — a organizagéo devera prover
evidéncia que as verificagbes dimensionais requeridas pelo registro de
projeto e pelos planos de Controle foram concluidas e os resultados
indicam conformidade com os requisitos especificados (Anexo 16).

* CERTIFICADO DE SUBMISSAO DE AMOSTRA — com a concluséo
satisfatoria de todas as medicSes e ensaios exigidos, a organizagéo
registrara as informagdes requeridas no Certificado de Submiss&o de
Peca, ou seja, 0 que podemos chamar de capa do PPAP, aonde tambéem

vira & aprovagéo (Anexo 17).

Durante a produgdo as pegas sio inspecionadas pelo operador conforme

os requisitos do Plano de Inspecgéo.
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Apds a producao, todas as pecgas serdo inspecionadas novamente, sé
que agora pelo Controle de Qualidade.

Com a liberagdo do Controle de Qualidade e toda a documentacgéo feita
pelo Departamentc de Garantia da Qualidade, as pecas estdo liberadas

bara envio ao cliente.

4.3 Saidas dos Projetos

As pecas sao enviadas ao cliente juntamente com todos os documentos
requeridos:

- FMEA,

- CEP,

- Fluxograma do Processo,

- PPAP,

- Plano de Inspecéo,

- Diario de Bordo,

- Ficha Técnica Resumida,

A aprovagéo para a producdo em série é dada através da assinatura na

capa do PPAP (Anexo 18).

4.4 Analises e Oportunidades de Melhoria

Um dos pontos fortes a destacar na atuagcdo da empresa € a

preocupacdo na adequacéo do projeto do cliente as suas linhas de



57

manufatura. A revisdo que a empresa faz do projeto, eliminando
possibilidades de divergéncia entre projeto do produto e seus meios de
manufatura, deve ser frisado como uma das atividades mais importantes
na sua participacéo no empreendimento. Essa atividade se da mesmo
sem a organizagdo ter a visdo de fazer parte de um empreendimento.
Essa atividade é principalmente desenvolvida em fungéo dos seguintes

fatores:

o E de interesse da empresa que ela ganhe o contrato. Qualquer
inadequacdo do seu processo produtivo pode levar a perda de
contrato. Em funcéo disso, possiveis impossibilidades sao negociadas
com o cliente.

e Se essas inadequagdes nio forem sanadas e ainda assim a empresa
ganhar o contrato, existe um grande probabilidade de seus lucros

serem afetados pelo aumento dos custos de produtos n&o-conforme.

Uma comparagéo entre as praticas da empresa e 0 resumo apresentado
em 2.4 no presente trabalho, apresentou as seguintes discrepancias

consideradas importantes:

¢ A empresa ndo possui um planejamento global de suas atividades.
» A empresa possui formalizados os requisitos de qualidade do projeto,

seus custos, mas néo 0s seus prazos.
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e N3o possui um responsavel pela coordenacdo das atividades do

projeto.

Os itens mencionados acabavam por causar sérios problemas a
organizacdo. No caso da falta de um Unico responsavel pelo projeto, ©
cliente ndo sabia exatamente com quem resolver seus problemas, €
sempre procurava diretamente o presidente da empresa. Pela faita de um
planejamento ou cronograma, algumas vezes O0S FMEA's eram
realizados apds a producéo dos lotes pilotos, apenas para se cumprir
uma exigéncia do cliente. A faita de um documento que normalizasse
gssas atividades dentro da empresa permitia que tais distorgOes

ocorresseim.

Trés foram as sugestbes para a empresa:

e A criagdo de um procedimento que normalizasse as atividades
antes do inicio das séries;

e A indicacdo de um responsavel pelos projetos dentro da
empresa. O mesmo deveria ter autoridade tanto juntc a empresa
como ser reconhecido pelo cliente como tal.

¢ A adogdo de um cronograma das atividades antes do inicio das
série, documento esse que faria parte do sistema da qualidade

da empresa.
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Conclusao

O presente trabalho mostrou que ¢€ necessario um profundo
entrosamento entre o cliente e o fornecedor no desenvolvimento de
novos produtos, pois os custos das solugbes de eventuais problemas
podem ser muito menores nas fases que antecedam o langamento do
produto para o cliente final. Se o cliente especificar errado e houver
alguma incompatibilidade entre requisitos de processo e produto, por
exemplo, provavelmente havera problemas no projeto ou

empreendimento.

Este trabalho orientou uma organizagdo a elaborar um procedimento que
ndo possuia sobre Projetos, vistc que mesmo a organizacdo sendo
certificada NBR 1SO 9001(2000) com excluséo nos itens 7.3 — Projeto e
Desenvolvimento e 7.5.2 — Validagdo dos Processos de Producéo e
Fornecimento de Servico, mas sendo fornecedora de produtos em lote, a
mesma tem uma forte interface com o projeto do cliente, o que
demandava um procedimento exclusivo que regulasse essa relagéo

cliente / fornecedor.

Com um monitoramento dos objetivos da série j& durante a fase do
projeto & possivel proporcionar maior confiabilidade quanto a obtencéo

dos resultados antes mesmo do inicio da série, 0 que em outras palavras
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representa um ganho de confianga no projeto bem como um ganho
financeiro, pois pode se evitar grande parte dos gjustes comuns nos

primeiros lotes do inicio das series.

Outro ponto importante a ressaltar & o papel exercido pela area da
Qualidade, que, através de ferramentas como O FMEA, e a refro
alimentacdo de informagbes do processo para o projeto, pode assumir
uma postura muito mais pro-ativa para a solugdo dos problemas que
simplesmente “testar” ou “aprovar’ o resultado final do projeto. No caso
da empresa estudada, a mesma decidiu que a Geréncia da Qualidade
seria responsavel da empresa pelos negdcios que envolvessem

desenvolvimento de novos produtos.

Através deste trabalho pode-se perceber que a organizagéo estudada
estava deficiente em alguns aspectos, entre eles um cronograma que
informasse as partes interessadas no projeto/fempreendimento sobre ©
andamento para a aprovagéo do novo produtc bem como um
procedimento que descrevesse todo 0 processo desde o primeiro contato

até a aprovacéo final do produto para inicio de producdo.

Elaborou-se juntamente com a empresa um cronograma que informa
todas as etapas do processo do novo produto e que & enviado ao cliente

diariamente ou sempre que houver alguma alteragdo (Anexo 19).
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Elaborou-se também um procedimento que detalha todas as etapas do
processo de desenvolvimento de noves produtos, facilitando assim ©
controle, tanto pela organizagio quanto pelo cliente, dessas etapas,
evitando o risco da auséncia de algum documento ou processo
importante que possa influir no produto final ou na aprovagéo do cliente

(Anexo 20).

Através de uma analise criteriosa das atividades antes do inicio das
séries, podem-se identificar oportunidades de methoria, que se traduzem
em ganho tanto para o cliente, quanto para as empresas, cOm

consequente ganho de confianga entre as partes.
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Anexo 4

Manutenc¢io em maquinas e equipamentos

PQ-75/01-03

- Pag.: 1/
CONTROLE DE REVISOES
Rev. | Alteragao ‘ Elaborado ‘ Aprovado
0 | Edicao inicial ' RD | Diretoria
- 1 12/11/2003 | 12/11/2003 =
1 Aprovagéo RD - Diretoria
21112008 211172003
2 | Alteragao ' RD . Diretoria
Inclusc manutencéo dos
moldes.
- | 15/03/2004 | 15/03/2004 o
3 | Alteracéo ' RD | Diretoria
item 7.1.3 — Determinado
responsavel pela
verificagio das
| manutengées. | 29/03/2005 L 29/03/2005 .
i
I
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Inspecio de Matéria Prima
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1) Responsavel peia atividade

Chefe de Fabrica / Lider de Turno / Operadores / Auxiliar Técnico da Qualidade

2) Objetivo

Abastecer a injetora com matéria prima isenta de contaminagéo.

3) Procedimento de inspecao

Ao despejar a matéria prima no baide, o responsavel devera inspecionar conforme o
plano de inspecéo Frm 75.07-x, referente a matéria prima em utifizagdo.

Neste caso ndo se aplica a tabela NAQIP para se definir 2 amostragem.O responsével
devera analisar a matéria prima como um todo.

A inspegdo devera ser evidenciada na Ficha de Inspegdo, Frm 7508-x, e controlada
pelo auxiliar técnico da qualidade.

Se o produto néo estiver conforme, sera identificado na etiqueta e estocado na area de
produtos rejeitados, o responsavel também devera informar o fornecedor para que seja
tomada A¢ao Corretiva conforme procedimento PQ-85/01-x.

4) Controle de Registros da Qualidade

Conforme procedimento PQ-42/01-x - Controle de documentos, dados de registros.
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Manutengio em maquinas e equipamentos .
Pag.. 2/5 |

1) Objetivo

O objetivo deste procedimento & estabelecer a forma de realizar manutengdes
preventivas, corretivas e peribdicas em maquinas e equipamentos da Plavicard.

2) Campo de aplicagao

Este procedimento & aplicavel a diretoria industrial, ao responsavel pela manutencao
e a area produtiva.

3) Abreviagoes

N&o aplicavel.

4) Defini¢bes

Manutencdes periddicas: s&o as manutengbes regularmente realizadas nos
equipamentos. Essas manutencdes s&o realizadas diariamente, semanalmente e
mensalmente.

Manutencdo _Corretiva: manutengéo realizada apos ocorrer um defeito nos
equipamentos.

5) Referéncias

Norma NBR iSO-9001 - edigdo Dez/2000.

6) Responsabilidades

Areas ] Responsabilidades

Qualidade - Alterar, sempre que necessario, 0S itens de
manuten¢éo das maquinas.

- Contatar o fornecedor de manutengdo corretiva
efou preventiva,

Producdo - ' Requisitar a manutengio sempre que a maquina
T R e — & apresentar algum defeito. I
Operadores - Realizara manutengao diaria.

7) Procedimento
7.1) Manutengao

A Plavicard realiza 4 tipos de manutengao em suas maquinas, a saber:
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Manutengdo em maquinas e equipamentos ]
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7.1.1) Manutencdo diara: € a manutencdo que devera ser feita diariamente para

verificar se a maquina esta apta para O uso, conforme Frm7501-x — Plano de
Manutengéo Diaria.

7.1.2) Manutengéo _semanal: é a manutencdo que devera ser feita semanalmente para

verificar a conformidade de todos os equipamentos e da fabrica. Os responsaveis
deverdo realizar a manutengdo semanal seguindo todos os itens do Frm7502-x —
Plano de Manuteng&o Semanal.

7.1.3) Manutencdo mensal: ¢ a manutencdo que devera ser feita mensalmente para

verificar a conformidade de todos os equipamentos € da fébrica. Devera ser
realizada conforme Frm7503-x — Plano de Manutencéo Mensal.

Depois de realizadas as manutencdes conforme solicitados nos formulérios, 08
mesmos deverdo ser vistados pelos responséveis nos dias e operacdes
correspondentes, em todas as linhas e operagdes. Qualquer ocorréncia na
manutengdo deverd ser anotada no formulario. As operagbes serao
supervisionadas pelo Lider de Manutengéo, o qual certificara que as operagdes

foram realizadas com perfeicgo e os respectivos registros foram feitos.

7.1.4) Manutencdo corretiva: toda vez que algum equipamento apresentar algum

defeito, o operador do mesmo, devera informar o lider de produgéo o qual devera
preencher o formulario frm7504-x - Solicitacdo de Manutencao Corretiva, e
entregar ao diretor ou ao responsavel pela manutengéo corretiva, para tomar as
devidas providéncias. Caso o defeito n&o possa ser sanado internamente deve-se
contatar um representante do fabricante da maguina ou profissional devidamente
qualificado e solicitar a manutengdo necessaria.

7.2) Conservagdo e manuseio dos moldes

Nunca tente limpar, desobstruir, extrair pegas presas com ferramentas de ago.
Aletas ou machos das cavidades podem vir a quebrar até mesmo quando do uso
de latdo. As superficies foscas podem se riscar com 0 atrito com metais.

Superficies polidas podem se riscar na tentativa de limpa-las, até mesmo com
algodéo.Neste caso nunca utilize algodao que esteja sujo ou que tenha caido no
ch3o, pois um gréo de areia pode provocar um rsco.

Passar criteriosamente o 6leo protetivo para proteger os molde da oxidagéo.
Mantenha o molde sempre limpe e livre de pequenas fagulhas e nunca deixe
trabalhando um molde com pecas presas, pois a rebarba que se formara acabara

amassando a superficie de fechamento.

A manutengdo dos moldes seré realizada a cada cinco produgbes e evidenciada
no formulério Frm7513-x — Historico de manutengao de moldes.
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7.3) Rotina de término de producio e troca de ferramentas

O local de trabalho e as injetoras devem estar sempre limpos e isentos de restos
de produgdes anteriores.

Deve-se realizar a limpeza em toda parada de injetora por final de produgdo, com
a remogéo de todos os residuos deixados pela pe¢a que se acabou de produazir.

7.4) Equipamentos de protecao individual (EP1)

Os protetores auriculares devem ser usados por todos os funcionarios quando no
interior da fabrica excetuando-se apenas 0s sanitarios, o refeitdrio & 0s escritorios.

No emprego de esmeril ou escova de ago, utilizagcdo de ar comprimido para
limpeza de pegas e equipamentos e na utilizagéo do moinho grande & obrigatorio o
emprego dos 6culos de seguranga.

7.5) Chave Geral

Deve-se seguir a seguinte sequéncia para de desiigar/ligar as maquinas:

Moinho

Aquecimento

Secador

Alimentador

Aguecedor de molde
Controlador de canal quente
Qutros

Depois desligue a chave geral da injetora.

Por ultimo desligue a chave geral que se encontra na parede e gue contém a base
de fusiveis

Observagio: Ao se ligar os equipamentos execute a seqliéncia inversa.

8) Registros da gqualidade

Plano de Manutencéo Didria — frm7501-x

Plano de Manutencdo Semanal — frm7502-x
Plano de Manutencéo Mensal — frm7503-X
Histérico de manutengao de Moldes — frm 7513-x
Solicitagao de Manutencéo Corretiva ~ frm7504-x
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9) Controle de registros da qualidade

Conforme definido no procedimento PQ-42/01-x — Controle de documentos, dados

de registros.
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IT-75/03-02
Inspegdo de Matéria Prima
Pag.: 1/2
CONTROLE DE REVISOES
Rev. | ~_Alteragao B Emitente Aprovado por o
0 Edic&o inicial RD Diretoria
_ o 10/03/2004 ~110/03/2004
1 Aprovagao RD Diretoria
el — | 11/03/2004 1 11/03/2004 -
2 Inserido “Aux técnico da RD Diretoria
qualidade” nos ens 1 e 3
29/03/2004 29/03/2004




e R T Codigo da Materia Prima
de Inspecao B Vide Relagéo ‘
3o Cliente N° Desenho Data do Desenho
Matéria Prima Takata Petri NA NA
:a0 de materias primas
Descrigdo Cor Cod Descri¢do Cor

J004 ABS Magnum  branco 320-0364  ABS Magnum branco e preto

J043  Nyion A218 natural 320-0368 PP+ EPDM cinza

048  Nylon preto 320-0371  ABS Magnum Nat pbranco

063 PP preto 320-0372 Master Bach cinza

3081  Colorcon preto 320-0374  Master Vanicolor preto

119 PEBD branco 320-0377 PPRC 166 preto

22 EVAEUG31 natural 320-0379 Hostaform preto

¥25 POM branco 320-0389 PP+ EPDM preto

2132 Noryl preto 320-0399 PAG6 cinza

D135 Cycoloy preto 320-0400 PP preto

0137 ABS marrom 3200412 Magnum 3416 natural

p1eg PC preto 320-0428 ABS ABLU preto

0241 Noryl PX7502  marrom 320-0433 PPO cinza

0260 Noryl TX011 cinza 320-0436 PP RH430 cinza

0316 PP SB336 cinza 320-0450 PP QB 328 preto

0322 ABS Cycolac preto 320-0458 BAM 10415 prata

0323 PP+ EPDM azul 397-0016  Noryi preto

0324 PP+EPDM preto 397-0022 PP RC166 preto
0336 PP preto 397-0034  ABS Magnum Nat natural
0343  Poliacetal MG0 cinza 397-0038 PP QB 302 preto
0348 Nylon66 cinza 397-0041 PP EPDMRR cinza
0350 PPQB cinza 397-0042 PP PX6304 cinza
0351 PPQB cinza 309-0696 PP RB 328 cinza
0357 PPRC166 cinza 309-1577 PPO Noryl natural

Mét. de Co?ﬂrble

| [Amost.| Freq. E
Saco | Colocar | Verificar a materia prima conforme a NA NA NA Cor Visual
no funil [hormogenidade da cor.

Saco | Colocar | Verificar grdes conforme 0 tamanho NA NA NA Tamanho Visual
no funil jpredominante

saco | Colocar |Verificar se ha contaminagdes ou impurezas NA NA NA Impurezas Visual
no funil jno saco

Para a sequencia 1, a materia prima ndo deve apresentar outros grios de cores diferentes, exceto para materias primas com master.

»  Verificar o saco quanto a existencia de corpos estranhos no meio dos grios. EX.: canals, graos grudados em grande quantidade, etc.

3 inpecionar o saco para verificar se ha imputeza ou contaminagbes com outros materiais.

Data T Responsavel
5/1/2005 |Inclusos novas matérias primas € modificado frequéncia de inspecgao. Talita lenne

jem deste Plano: Elaborado por: Data:
NA Renato Rizzatti 217142004

Frm 75.07-1 Data de elaboragao:31/10/2003 Data de Reviséo: 31/10/2003
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1wexo 11
By Ressiican i Dege z CHesrte
J-0358 Inserto Tipo 3 inj. 04.0658-003-00 01/12/89 Takata Petri
Fluxo
2 Descrigdo da Atividade
Jolal= DV O] s
Com. | Receber pedido
T | Log. | Solicitar matéria prima a0 cliente
o lLog. | Receber matéria prima do cliente
) \0\ ca | Verificar se a maléria prima esté conforme
—~]
\
] _— GQ | Estocar matéria prima
Y [ _Log. | Emitir Orderm de Produgao
™ E—
) \ Prod. |!njetar, inspecionar durante o processo g embalat
~
hY R
) \ ca |inspecionar o lote pronto
N
N
] \ CcQ | Transportar até o estoque N
AN
N S
L 2 I I R & /\:_ | Log. | Aguardar expedicéo o
0 Com. | Emitir Nota Fiscal
~_
0 T Exp. | Entregar produto para o cliente .
e
" i
30 . CQL Enviar pegas para teste
0 ) S
50 -
BO -
70 _
80 | - =
90 ——
00 pa—
e
| Elaborado per Data: Setar Aprovado par ;i
otal | 05 I 01 | a3 I ot J E l a1 I 0 Andréia 12/08/03 J Analista da Qualidade I José Roberto Ferreira l
- Operagéo e = i = :D N/
Operagio r peraga inspecgao O Decisao Transporle Armazenagetmn Espera
D "-.‘ inspeg¢éo D D
Nome

Observagdes

Dala da alleragao

WatecplavicardGualidadeV>APPI04 121 Da7G\Fuxograma.dod
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Cédigo

260-0358

do Produto

No. Desenho

igao : o Data do Desenho
Inserto Tipo 3 inj. Takata Petri SA 04.0658-003-00 01/12/89
e | Prod.
Injegdo de Plastico
injetora 1 03
07/03 14-00 — 14:30 | Troca de molde -
14:30 — 16:30 | Secagem de material -
16:30 — 17:00 | Troca de bico - mche
17-00 — 17:30 | Inicio de produgao ( Regulagem ) -
17:30 — 22:30 | Producgao 1480 pes |
i07/03 | 05:30 —05:35 | Produgdo -
05:35 — 06:00 | O pino estava quente, tinha saida de agua fechada ok. -
| 6:00— 14:00 | Produgho 2484 ps.
14:00 — 19:00 | Producéo | 4257 pes |
19:00 — 22:30 | Acabou o pedido -
=




Anexo 13

Codigo do Produto
260 0358
Descricao Cliente N° Desenha Data do Desenho
Inserto Tipo 3 Injetado Takata Petni S. A. 04 0658 - 3 1/12/1989

PEBATR, : :
' e i
- f é

Gas a lnape =
Seq. Freq Descrigio Medida Min. WM&l de Controle | Téc. Avaliag
1 100% |3 horas|Deformagtes, Rebarbas ¢ Fathas ndo séo Conf. Padrao Visual
aceitas
2 100% |3 horas|Verificar Ponto de Injegdo - N&o pode ser Conf, Padrio Visual
saliente
3 4 pes. |3 horas|Verificar Cone e Chaveta com calibradores - - Calibraderes
nas pegas frias
4 4pgs. | 1 vez profundidade 40mm +/- 0,4 a0 3986 40,4 Conf. Figura Paquirnetro
noT
5 4pes. | 1 vez |Verificar Bolhas internas Conf. Padrao Visual
noT
6 4pgs. | 1 vez |Verificar datador - figura - Visual
noT
7 4pgs. | 1 vez |Verificar visualmente se ha deformacges no _ Visual
no T |interior do cone na pega fria
8 4pgs. | lote {Testede arrancamento inserto alavanca - Lahoratério _
conf Capitolato 9.03 162 Qrimico

A grande quantidade de massa se contral ao esfriar & produz os vazios ou bolhas verificado no itern 5 acima. Em casos extremos esses
vazios chegam & superficie da pega e a mesma parece “furada” - aumente a pressioftempo de recalque

As perfuragbes podermn se manifestar tanto na superficie externa da pega quanto na parte interna. Este defeito ja ocorreu e {oi detectado
na Fiat, fazendo com gue o Pomo ndo se fixasse na alavanca de cambio. O operador deve olhar 100% na uz.

Cada cavidade tem um circuito de dgua para a Cavidade da Parte mével, outro para a Cavidade da parie fixa e o Pino Central que faz o
cone. As 4 pegas podesn estar sendo injetadas em condigbes diferentes.

) Responsavel

Data

16/9/2003  }Alteragdes em descrigdes das caracteristicas 2 inspecionar, frequéncia, amostra e obs. Andréia de J. Oliveira

Origem deste Planc Elaborade por:

Data
Pl Takata - Pelri de 24/08/04 Andréia 251812003




|Anexo 4 ]

n° do Moide
679 BP 4
Cadigo do Produto Ciclo Injetora Meméria
260 0358 48 1-03 07 260-0358

5 Iltem Coédigo .{:rtd. Por mil
1 320 0063 PPR113PRIM 28,48

Temperatura do Bico 40% Forga Max. Fechamento 800 KN  |vaz&o para Recalque 25%
Zona 1 185°C Pressao de Injegao 54 bar Pressao de Recalgue 25 bar
Zona 2 185°C Velocidade de Injegdo 60% Tempo de Recalgque 15"
Zona 3 180°C Curso Descompressao 80 mm  {Tempo de Resfriamento 245"
Zona 4 175°C Curso de Dosagem 75 mm Velocidade de Dosagem 50%

Zona 5 170°C Comutagdo Rec. Curso 39 mm Pressio de Dosagem 100 bar

Secador de Matéria Prima 80°C Refr. Molde parte Fixa ambiente
Tempo de Secagem 2hs Refr. Molde parte Mével ambiente |- -

g n o

1. O Molde é pequeno para a injetora de 200 ton. mas, devide a capacidade de
inje¢ao, convem injetar estas pe¢as nesta injetora. Por isso, use a menor for¢a
de fechamento possive! - ndo ulirapasse 80 ton.. 2. Aforma
correta de ligar a refrigeragdo do molde é decisiva para conseguirmos pegas
boas. Use um canal de refrigeracéo para cada cavidade na parte fixa. Na parte
movel use um canal de refrigeraco para cada cavidade € seu respectivo pino -
veja & figura.

ot et e

— *
|
|

». Extrator sooplado som dois golpes™ g

e e “Tay Out de Embalagen
Codigo Descriclo
650 0300 Caixa Goyana

=

Quantidade de Pegas por Embalagem | 500 pecas
Colocar "a granel” 600 pecas dentro do saco plastico que reveste a caixa. Obs.:
Todas as caixas devemn ser revestidas por saco plastico € conter um separador de papeldo no fundo e outro sobre as pegas.
O saco plastico deve ser fechado com as bordas sobrepostas e encaixadas sob 0 separador, evitando assim, contaminagdes
ou sujeiras. Todas as caixas devem ser identificadas por etiqueta da Plavicard totalmente preenchida.

Croquis

Elaborada por: Andréia de J. Oliveira IAssinatura: Data: 25/08/03
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Aprovagao de Pet;.a de Produc;ao - o 010
S e  IData i
o _; ..... Resu!ta_dos de Ensaaos de Matenals e 23/05/03
chlgo Material
to Tipo 3 inj. 260-0358 320 -0373
sedor:
icard Indastria e Comércio Ltda.
—
ipo de Teste B Especificagdo Resultados dos Ensaios C NC

~ R e ——. 1 ]
ponsavel . Cargo . T Assinatura: Bata:
' veira JA@sja. da Qualidade _ 23/05/03 ]

dréia de Jesus Oliveira




MITGCAW 1w L

T PRPPNeOw
roducao - Resultados Dimensionais -
L e L . 23/05108
Cadigo Material
to tipo 3 inj. 260-0358 320-0373
sedor: Tolerancias Sim N&o
icard Indastria e Comércio Ltda. Conforme desenho (X ) ()
incia da Especificagao: | Conf. deserho de 01 112/82 No. Desenho 04.0658-003-00
Dimensao / Especificagdio l Resultados Encontrados j

i_: i fm Won_li—;alfu_r;-i—;._T Toler. _D;l—in._‘ l Méx._ﬁ‘r Unic I Encontr. I Unidade ] C I NC I
o = = — = e m——— e e

.‘ 1 W 7 mm +/- 0,25 6,75 7.25 mm 7.1 mm X
2 18 mm +-0,25 17,75 18,25 mm 18,2 mm X
3 4475 mm +- 0.4 44,35 45,15 mm 43 65 mm X
4 40 mm +-0,4 396 40,4 mm 30,84 mm X
5 24 mm +-04 236 24,4 mm 23,22 mm X
6 435 mm +-0,4 43,1 43,9 mm 42,94 mm X
7 13,71 mm -01 13,6 13,7 mm 13,48 mm X
8 15 mm +/-0,25 14,75 15,25 mm 14,76 mm X
9 141 mm +-025 13,85 14,35 mm 13,88 mm X
10 10,5 mm +/- 0,25 10,25 10,75 mm 10,36 mm X
11 14 mm +-0,25 13,75 14,25 mm 13,43 mm X
12 9 mim +/-0,25 8,75 9,25 mm 9,61 mm X
13 & mm +- 0,25 575 8,25 mm 6,12 mm X
14 2 mm +-0,25 1,75 2,25 mm 1,99 mm X
15 3 mm +/- 0,25 2,75 3,25 mm 298 mm X
16 44" mm +-0,25 3,75 425 mm 471 mm X
17 4(8%) mm +/- 0,25 3,75 4,25 mm 4,14 mm X
4 b - B 1 1 [ NN E—
1 7 mm +- 0,25 6,75 7.25 mm 6,97 mm X
2 18 mm +/- 0,25 17,75 18,25 mm 18,7 mm X
3 4475 mm +-04 44 35 45,15 mm 43,80 nmm X
4 40 mm +/- 0,4 39,6 40,4 mm 39,84 mm X
> 5 24 mm +- 0.4 23,6 24,4 mnt 23,15 mm X
6 43,5 mm +- 0,4 431 43,9 mm 43,32 mm X
7 13,7-01 mm -0,1 136 13,7 mm 13,46 mm X
8 15 mm +-0,25 14,75 15,25 mm 14,58 mm X
9 14,1 mm +-0,25 13,85 14,35 mm 13,93 mm X
10 10,5 mim +- 0,25 10,25 10,75 mm 10,44 mm X
1 14 mm +-0,25 13,75 14,25 mm 13,60 mm X
12 9 mm +- 0,25 8,75 925 mm 9,10 mm X
13 (5] mm +/- 0,25 575 6,25 mm 6,05 mm X
14 2 mm +-025 1,75 2,25 mm 202 mm X
i5 3 mm +- 0,25 2,75 325 mm 2,96 mm X
16 4(4*) mm +- 0,25 3,75 4,25 mm 4,60 mm X
17 4(8™) mm +/- 0,25 3,75 4,25 mm 413 mim X

dréia de J. Oliveira Analista da Qualidade

sponsavel Cargo JAssinamra




PAPP No. 010

iréia de J. Oliveira

1

Analista da Qualidade

Data
23/05/03
Cddigo Material
to tipo 3 inj. 260-0358 320-0373
cedor:; Tolerancias Sim Nao
icard Indistria e Comércio Ltda. Conforme desenho (X) ()
&ncia da Especificagdio: | Conf. desenho de 01/12/89 No. Desenho 04.0658-003-00
Dimensio / Especificagdo Resultados Encontrados
'] Item Nominat Unid Toler. Min. Max Unid. Encontr. Cc NC
1 7 mm +- 0,25 8,75 7.25 mm 7.3
2 18 mm +-0,25 17,75 18,25 mm 17,85 X X
3 4475 mm +- 0,4 44,35 45,15 mm 43,86
4 40 mm +-04 39,6 40,4 mm 40,1 X
5 24 mm +- 0,4 236 24,4 mm 23,59 X
3 5] 43,5 mm +- 0,4 431 438 mm 43,36 X
T 13,7-01 mm -0,1 13,6 13,7 mm 13,45 X
8 15 mm +- 0,25 14,75 15,25 mn 14,58 X
9 14,1 mm +- 0,25 13,85 14,35 mm 13,93 X
10 10,5 mm +- 0,25 10,25 10,75 mm 10,38 X
11 14 mm +{- 0,25 13,75 14,25 mm 13,58 X
12 9 mm +-0,25 8,75 9,25 mm 9,29 X
13 6 mm +- 0,25 575 6,25 mm 6,23 X
14 2 mm +/-0,25 1,75 2,25 mm 2,02 X
15 3 mm +- 0,25 275 325 mm 2,95 X
16 44" mim +- 0,25 3,75 4,25 mm 4,72 X
17 " mm +.0,25 3,75 4,25 mm 410 X
4(8")
1 7 mm +- 0,25 8,75 7.25 mm 7,04 X
2 18 mm +- 0,25 17,75 18,25 mm 17,75 X
3 44,75 mm +-04 4435 45,15 mm 43,96 X
4 40 mm +-04 396 40,4 mm 39,54 §
4 Y 24 mm +-0,4 23,6 24.4 mm 23,42
] 435 mm +- 0,4 43,1 43,9 mm 431 X
7 13,7-01 mm -0 13,6 137 mm 13,48 X
8 15 mm +-025 14,75 15,25 mm 14,72 X
9 14,1 mm +-025 13,85 14,35 mm 13,89 X
10 10,5 mim +-0,25 10,25 10,75 mm 10,27 X
11 14 mm +- 0,25 13,75 14,25 mm 13,85 X
12 9 mm +-0,25 8,75 9,25 mm 9,35 X
13 3] mm +-0,25 575 6,25 mm 612 X
14 2 mm +/-025 1,75 2,25 mm 1,97 X
15 3 mm +/- 0,25 275 3,25 mm 296 X
16 44%) min +- 0,25 375 425 mm 463 X
17 4(8") mm +-0,25 375 425 mm 4,06 X
JE— I _szale; E—— B S N —
sponsavel Cargo Esinatura
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| PAPP No. 010

a THimero da pega
— Takata Petri SA 260-0358
ne da pega
Inserto Tipo 3 inj.
ltem de Seguranga/Regulamentacao Governamental Nivel de altera¢do do desenho de
{ ) Sim { X ) Nao Engenharia/Data 01/12/89
wagdes adicionais de Engenharia Data
NA 01/12/89
nero do desenho N. Pedido de Compra Peso kg
_ 04.0658-003-00 I 424185 | _ 30,6
dhar de verificagéo n° Nivel de alterag&o de Engenharia/Data
NA 01/12/89
jeto
NA
el eegon X ) Dimensional ( X ) Mat/Funcional Aparénci
wvicard Ind(stria @ Comércio Lida. (X) f iona (X} A ( ) "Apasencia
dereco Cliente/Divisao
snida Brasil, 1745. Takata Petri SA
lade Estado CEP Comprador/Codige do Comprader Aplicagédo
itupeva sp 13.295-000 Marcos Pauda Procedimentos
ta pega contém alguma substancia de uso restrito ou declaravel { ) Sm { X} Nao
{ X ) Sim { ) Néo

tao as pegas plasticas identificadas com 08 cédiges de marcagdo apropriados da 1SO

Mudanga para material ou processo opcional
Sub-Fornecedor ou Mudanga da Fonte do Material
Mudanca no Processo da Pega

Pecas Produzidas em ouira Localidade

_Outros — Explique:

Submissao inicial

)

} Alteragoes de Engenharia

} Ferramental: Transferéncia, Reposi¢ao, Reparc ou Adicional.
)

)

Correcao de discrepancia
Ferramental inativo por mais de 1 ano

Nivel 1 | Certificado apenas (e para os itens d

esignados de aparéncia, um Rglaté_rig de_ﬂ)aréncia) submetido ao cliente.

Nivel 2 | Certificado, com amosiras pegas de produgdo @ uma quantidade limitada de dados de suporte submetidos ac_cliente.

)
)
X ) Nivel3 Certificado, com amostras pegas de produgac dados de suporte completes submetidos ao cliente (circule).
1 2 3 45 6 7 8 9 10 " 12 13 14 15 16 17 18 19
)
)

Nivel 4 | Certificado e outros requerimentos definidos pelo cliente
Nivel 5 | Certificado com amostras de pegas de produgéo e dados de suporte analisados no local de manufatul

3 resultados de: (X ) Dimensionais  { X ) Ensaios de mat. e funcionais { ) Aparéncia

ra do fornecedor

{ X ) Dados estatisticos
{ x) Sim { )} Néo

endem a todos os requisitos de desenhos e especificagbes?
.2 “Nao” — Expligue): Molde/Cavidades/Processo de Produgao:

DEGLARACAO

or meio deste, afirmo que as amostras representadas por este certificado sao representativas de nossas pegas, que foram fabricadas

nforme os requisitos do Manual de Processo de Aprovagdo de Pega de Produgéo, 3" edigo. Eu anotei qualquer desvio desta declaragae,

13X
ome Cargo: Fone: T [Fex: T .
ndréia de J. Oliveira. Analista de Qualidade 4591-1151 s 4591-3775 -

ssinatura Autorizada:

baspossgao cado de submié"séo '-Aprovagao funcional da”p-.éc,':a“
() Aprovado () Rejettado { ) outros { ) Aprovado { ) Demogada

‘epres. Cliente: T ~ " |Assinatura: _Iﬁaﬂi
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1) Objetivo

O objetivo deste documento é estabelecer a forma da organizacdo planejar 0S
processos necessarios para a realizac&o de novos produtos.

2) Campo de aplicagao

Este documento se aplica a toda organizago.

3) Abreviagoes

OP — Ordem de Produg&o.
DGQ ~ Departamento de Garantia da Qualidade.

4) Definigdes

Afericéo - procedimento metrologico que consiste em estabelecer a correspondéncia
entre o estimulo e a resposta de um sistema de medigao

5) Pocumentos aplicaveis

Norma NBR ISO-8001 - edigdo dez/2000

PQ-42/01-x - Controle de Documentos, dados de registros
PQ-72/01-x — Andlise Critica de Processo Relacionado ao Clienie
PQ-74/01-x - Aquisi¢ao

PQ-75/02-x — ldentificagdo e Rastreabilidade

PQ-83/01-x - Controle de Produto Nao-conforme

Plano de Inspecgéo

Lista de fornecedores qualificados.

6) Responsabilidades

Areas [Responsavel] Responsabilidades
Comercial _  Executar visitas comerciais e agendar visitas técnicas
 Compras | - Programar a solicitagio de matérias-primas .
| Qualidade - Solicitar todos os documentos necessarios para

orcamento e para a realizagao do produto. Elaborar todos

SR . os documentos necessarios para aprovagao.
Producéo | - Programar a produgao.
Diretoria | - Realizar visitas técnicas

7) Procedimento
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7.1) Quanto as modalidades de vendas

A Plavicard realiza 2 modalidades de vendas a saber:
1) Vendas para novos clientes ou vendas de novos produtos para 0s Ja clientes

Para essa modalidade de venda a Plavicard realiza uma visita comercial ou uma visita
técnica para desenvolver um novo cliente, e para novo produto somente visita técnica.

2) Vendas para clientes com produtos ja desenvolvidos
Para essa modalidade de vendas a Plavicard tem 4 tipos diferentes de clientes a saber:

1- Cliente fornece toda a matéria-prima e o molde, a Plavicard fornece apenas a
mao-de-obra para realizagac o produto;

2- Cliente fornece a matéria-prima e a Plavicard fomece o molde e a méo-de-obra
para a realizagao do produto;

3- Cliente fornece o molde e a Plavicard fornece a matéria-prima e a méo-de-obra
para a realizagido do produto;

4- Cliente faz o pedido e a Plavicard fornece toda a matéria-prima necessaria, a
méo-de-obra e o molde para a realizagao do produto.

7.2) Realizagao do produto

A realizacdo de um produto € planejada, sendo esse planejamento aplicavel nas
sequintes situagdes:

- Langamento de novos produtos ou servicos;
- Alteragbes em produtos ou servigos ja existentes;
- Alteragbes em equipamentos utilizados no processo produtivo ou na presta¢éo do

servigo;
- Alieragbes no processo produtivo ou na prestagéo do servico.
7.3) Planejamento da realizagéo do produto ou da prestagao do servigo
O planejamento da qualidade para atender aos requisitos especificados para produtos

ou servicos & coerente com os requisitos de outros processos do SGQ e levam em
conta os seguintes elementos.

7.3.1) Elaboragdo de orgamento

A Plavicard recebe a solicitagdo de elaborag8o de orgamento para um determinado
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produto. Para essa elaboragdo & necessaric que o cliente fomega todas as
informacdes necessarias:
- Desenho do produto — para que se possa identificar pontos criticos,
- Amostra do produto — para que se possa identificar pontos criticos que nao séo
visiveis no desenho,
- Matéria-prima que sera utilizada — para verificagéo das dificuldades de produg&o,
- Tamanho do molde — para determinar qual equipamento sera utilizado,
- Peso da pega — para determinarmos a quantidade que sera necessaria para 2
producéo,
- Ciclo da pega — para verificarmos a quantidade de pegas que sera produzida por
hora,
- Planc de inspegao do produto acabado.
Com todas essas informacoes, a Plavicard analisa para verificar se hé& possibilidade de
produgéo e elabora um orgamento.

7.3.2) Aprovagao do orgamento

Apé6s a aprovagéo do orgcamento, o cliente envia o pedido para a produgéo do lote
piloto.

7.3.3) Atividades antes do inicio da série

Com o recebimento do pedido, a organizag&o realiza um planejamento — cronograma
de producdo de novos produtos (frm 7108-x} - para esta produgdo, para que nao se
atrase a entrega para o cliente, bem como 0 produto seja manufaturado de acordo
com os padrées de qualidade estabelecidos pelo cliente.

A responsabilidade pelo envio do molde & do cliente, visto que ele & o proprietario.
Durante esta etapa do processo, sdo utilizadas diversas ferramentas de qualidade,
como FMEA, CEP, FLUXOGRAMA, PPAP, etc.

Ainda nesta etapa sdo definidas as caracteristicas dos produtos € processos,
eliminadas as potenciais divergéncias entre projeto do produto e projeto do processc
(através do FMEA do processo), definidos 0s critérios de aceitacéo do produto e
processo para liberagdo para a série (Plano de Controle), bem como a padronizagao
dos processos (fluxogramas) e verificados também a necessidade de liberagéo de
recursos para a aquisicio de meios de producdo, sejam eles de méo de obra ou
equipamentos; tudo antes do inicio da série.

Apbs o recebimento do molde, o mesmo passa por uma avaliagéo para a verificacao
de problemas que possam afetar o produto final ou danificacéo nos equipamentos da
organizagdo. Se o molde estiver conforme o desenho, é realizado uma manuten¢ao
preventiva antes da produgéo do lote piloto. Essa manutencéo continua sendo
realizada a cada 5 (cinco) produgbes conforme PQ-75/01-X — Manutencdo em
magquinas e equipamentos.

A matéria-prima enviada pelo cliente também & conferida para verificar se esta de
acordo com o requisitado no produto. Por n&o possuirmos laboratério para a realizagao
de testes fisico-quimico e por recebermos a matéria-prima diretamente do cliente,
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consideramos que a mesma esta pré-aprovada, ficando apenas a conferéncia visugl
conforme IT-75/03-X — Inspegdo de Matéria-prima.

Se tudo estiver conforme comecaremos a produzir o lote piloto, caso contrario ©
Cliente devera ser informado das ocorréncias.

7.3.4) Producao

Antes da producgdo do lote piloto, devera ser elaborado o FMEA, em cujo relatério é
descrito todos os defeitos, seus efeitos, suas causas, controles, etc.
Apbs a elaboragdo do FMEA, da tomadas das devidas agdes preventivas e do
recebimento de toda a matéria-prima, o molde sera colocado em maquina, para inicio
da producéo.
Durante a produgdo do lote piloto, a organizagéo elabora todos os documentos
necessarios para a aprovagéo, que serdo enviados junto com as pegas, a saber:

CEP
Para a elaboracdo do CEP & necessario 0 acompanhamento da producéo inteira, pois
de hora em hora & realizada a amostragem em 5 (cinco) pegas de cada cavidade do
molde. As pecas s&o medidas conforme o desenho e conferidas conforme o plano de
inspecéo enviado pelo cliente. Todas as medidas encontradas s&o anotadas no
formulario CEP para o resultado grafico que informara se as medidas estdo conforme o
solicitado pelo cliente.

Fluxograma de Processo de Fabricagao
A organizagdo deve fomecer um diagrama do fluxo do processo que descreva
claramente os passos e a sequéncia do processo de produgéo, de forma apropriada e
satisfazendo as necessidades, requisitos e expectativas especificadas pelo cliente
conforme.

Diario de Bordo
Neste formulério sdo relacionadas todas as ocorréncias da produgdo do lote piloto, com
seus respectivos horarios.

Plano de Inspegao
No Plano de Inspegdo sdo informadas todas as caracteristicas que deverao ser
verificadas na pecga durante a produ¢do bem como a freqiiéncia em que deverdo ser
verificadas. Todos esses itens também serdo verificados na inspegéo final do produto.

Ficha Técnica Resumida
Na Ficha Técnica Resumida sdo informadas todas as regulagens do equipamento em
que foi realizada a produgao e citada também algumas informacotes importantes para a
produgdo como detalhes técnicos.
No mesmo relatorio, também é informado como a pega devera ser condicionada, ou
seja, embalada para a entrega ao cliente.

PPAP — Processo de Aprovacio de Pega de Produgao
Alguns clientes solicitam também o preenchimento do PPAP.
O proposito do PPAP € determinar se todos 0s registros de projetos de engenharia &
requisitos de especializagdo do cliente foram corretamente compreendidos pelo
fornecedor e gue o processo tem o potencial para produzir produtos que satisfazem de
forma constante estas exigéncias durante um periodo de produgéo real a uma taxa de
produgéo cotada.
O PPAP é o relatério de acompanhamento das pegas onde sera dada a aprovagao das
pecas.
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O PPAP é dividido em 3 formularios, sendo eles:

* RESULTADOS DE ENSAIOS MATERIAIS — a organizagao deve executar ensaios
para todas as pecgas e materiais de producéo quando forem especificados requisitos
quimicos, fisicos ou metallrgicos pelo registro de projeto ou Plano de Inspegdo, mas no
caso do produto em estudo, ndo ha testes a serem realizados, pois a matéria-prima &
fornecida ja aprovada pelo cliente.

* RESULTADOS DIMENSIONAIS — a organizagéo deverd prover evidéncia que as
verificacbes dimensionais requeridas pelo registro de projeto e pelos planos de Controle
foram concluidas e os resultados indicam conformidade com oS requisitos
especificados.

* CERTIFICADO DE SUBMISSAC DE AMOSTRA — com a conclusgo satisfatoria de
fodas as medicdes e ensaios exigidos, a organizacio registrara as informacoes
requeridas no Certificado de Submisséo de Pega, ou seja, o que podemos chamar de
capa do PPAP, aonde também vira a aprovagao.

Durante a producdo as pegas s80 inspecionadas pelo operador conforme os requisitos
do Plano de Inspegao.

Apbs a produgéo, todas as pecas serao inspecionadas novamente, s6 que agora pelo
Controle de Qualidade.

Com a liberacgo do Controle de Qualidade e toda a documentacdo feita pelo
Departamento de Garantia da Qualidade, as pecas estdo liberadas para envio ao
cliente.

7.3.5) Envio ao Cliente e Aprovagio

As pecas sdo0 enviadas ao cliente juntamente com todos os documentos requeridos:

- FMEA,

- CEP,

- Fluxograma do Processo,

- PPAP,

- Plano de Inspegéo,

- Diario de Bordo,

- Ficha Técnica Resumida,

A aprovacdo para a produgdo em serie & dada através da assinatura na capa do PPAP.

7.4) Comunicagdo com o cliente

A comunicacdo com o cliente & feita através de fone, fax ou e-mail.

Para os assuntos tratados por telefone, deve-se registrar no corpo do pedido.
Sempre que houver alteragdo no pedido, guantidade, prazo e preco deverio ser
feitos através de documento e poderd ser enviado/recebido através de fax ou e-
mail.

As reclamagbes devemn ser tratadas conforme previsto no procedimento PQ-83/01-x
— Controle de Produto Nao-Conforme.
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7.5) Verificagdo, validagiio, monitoramento, inspegdo e ensaios e critérios de
aceitagado requeridos.

7.5.1) Verificagéo

Os produtos fabricados pela organizagéo séo verificados de acordo com os Planos de
Inspecdo. O registro das inspecbes €& evidenciado conforme Procedimento de
Identificacéo e Rastreabilidade - PQ-75/02-x.

7.5.2) Validagao

A validacdo do produto € feita conforme Plano de Inspegdo. O produto devera estar
conforme a peca liberada para produgio, aprovada pelo controle da qualidade da
Plavicard analogamente com a pega padrdo.

7.5.2.1) Validagdo de pegas através de desvios.

Para produtos que estiverem apresentando algum desvio da pega padréo efou do
plano de inspecdo, mas que a organizagdo analisar e julgar aprovada, sera feita a
validacdo através de um desvio para producdo (frm 71.07-x). A autorizag&o para o
desvio s0 podera ser feita pela Diretoria ou pelo responsével pelo DGQ.

7.5.2.2) Monitoramento

O monitoramento do produte € feito conforme a sua caracteristica especifica. Esse
monitoramento & feito conforme solicitado no Plano de Inspecéo e ha registro desse
monitoramento pelo inspetor no Relatério de Inspegdo em Processo (frm75.10-x).

7.5.2.3) Inspegdo e ensaios

As atividades de inspegdo e ensaios necessdrias para a realizagéo do produto s&o
definidas peloc DGQ no Plano de Inspegéo, e sdo planejadas de modo a garantir que
os requisitos do produic sejam mantidos. As evidéncias dessa atividade estdo no
Relatorio de Inspec¢éo em Processo (frm75.10-x}.

7.5.2.4) Critérios de aceitagdo

Os padrdes de aceitabilidade estabelecidos pela organizacdo estdo descritos nos
Planos de Inspegéo, elaborados para os produtos fabricados pela organizagao ou para
os servicos prestados. Sempre que o operador observar um defeito durante a
execucdo de sua atividade deve chamar o Lider de Tumo para pedir ajuda de como
proceder.

7.5.3) Registros da qualidade

A identificacdo da necessidade e a preparacéo dos registros da qualidade séo feitos
pelo DGQ, com base nos resultados obtidos por meijo de histérico das varias etapas
envolvidas e resultados de inspecéo, desde a aquisicdo até a entrega do produto ao
cliente. Essa necessidade é avaliada e alterada sempre que necessario.
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7.6) Processos relacionados a clientes

Os processos relacionados a clientes estéo definidos no procedimento PQ-72/01-x -
Analise Critica de Processos Relacionados ao Cliente.

7.7) Aquisigdo
O processo de aquisicdo estd definido no procedimento PQ-74/01-x — Aquisi¢éo.

7.8) Producio e fornecimento de servigo

7.8.1) Controle de produgéo e fornecimento de servigo
A produgéo e o fomecimenio de servico s&o controlados pela “OP — Ordem de
Produgio” frm71.06-x e pela ficha de “Ficha de Produgdo” frm71.04-x. A Ordem de
Produgéo fica em poder do operador engquanto da realizagéo do produto, e a Ficha de
Produgdo em poder do Lider para registro da produgao.

7.8.2) Validagdo dos processos de produgio e fornecimento de servigo
Na organizagao ndo existem processos que devem se enquadrar nessa categoria, néo
ha processos de producéo cujo produto ndo pode ser verificado por monitoramento,
incluindo aqueles cujas deficiéncias figue aparentes depois que o produto esteja em
uso.

7.8.3) Identificacdo e rastreabilidade

O processo de identificac@o e rastreabilidade estdo definidos no procedimento PQ-
75/02-x — Identificagdo e Rastreabilidade.

7.8.4) Propriedade do cliente
7.8.4.1) Material fornecido pelo cliente

Quandoe o cliente fornecer materiais que serdo incorporados ao produto, o qual sera
entregue posteriormente ac mesmo cliente, deve proceder da seguinte forma:

a) Identificacdo do material dentro da organizacdo: todo material & identificado ao
longo de todo processo produtivo;

b) Verificacdo do materiat recebido: a verificagdo do material recebido é feita peio
responsavel pelo recebimento de materiais onde se certifica o conteldo recebido
com o descrito na nota fiscal. £Esse material é identificado com etiqueta.

c) Protecdo do material: o material € protegido da mesma forma que qualquer outro
material recebido pela organizacao.

d) Salvaguarda da propriedade do cliente: em caso de perda ou mau uso do material,
a organizagéo comunica o cliente através de relatérios.
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7.8.4.2) Transporte fornecido pelo cliente
Quando o cliente fornecer o transporte do produto, a organizagéo devera certificar-se
que o veiculo que retirou o produto tem condi¢cdes de faze-lo de modo a garantir a sua
gualidade. O registro dessa verificagdo é a ficha Relatério de Transportes (frm71 .05-x).

7.8.5) Preservacgio do Produto

7.8.5.1) Identificagio

Os produtos entregues sdo identificados com etiquetas conforme 1T-75/02-x -
‘Etiquetas para identificacio de produtos”

7.8.5.2) Manuseio

As mesas e bancadas devemn estar limpas e isentas de sujeira ou pecas que sobraram
de operagdes anteriores.

a) Manuseio de pegas
As pegas devem ser manuseadas com as méaos sempre limpas e secas onde aplicavel.

Nos casos onde houver necessidade, o operador deve utilizar equipamentos especiais,
tais como luvas, efc.

As pecas devem ser transferidas nos seus contentores: caixas, sacos e engradados e,
nesses sdo transportadas para cada etapa subsequente do processo.

7.8.5.3) Embalagem
A embalagem do produto esta definida na Ficha Técnica Resumida.

7.8.5.4) Armazenamento

Os produtos deveréo ficar armazenados em embalagens adequadas conforme definido
pelo cliente ou pela Plavicard.

7.8.5.5) Protegio

Os produtos deverao ficar armazenados em embalagens protetoras de modo a evitar
que se deteriorem ou se danifiguem.

7.9) Controle de dispositivos de medicdo e monitoramento

Os dispositivos de medicdo e monitoramento S80 corretamente mantidos para
demonstrar a conformidade do produto.

7.9.1) Determinagio das medi¢des, monitoramento e dispositivos



PQ-71/02- 01
Pag.: 10/4

Desenvolvimento de Novos Produtos

A determinagdo das medicSes, monitoramento e quais os dispositivos de medicdo

necessarios, ¢ feita pelo DGQ. A organizagao faz a escolha do dispositivo de medicéo
e monitoramento de forma coerente com a medicdo a ser feita.

7.9.2) Calibragdo

Conforme IT-71/01-X — Equipamentos de Medigao.

8) Controle de registros da qualidade

Conforme definido no procedimento PQ-42/01-X — Controle de documentos, dados de
registros.

9) Anexos

Nao aplicavel.




