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RESUMO

O cenario econdmico Mundial faz com que as empresas tenham, cada vez mais, a
necessidade de criar novos meios de reduzir custos, pois esta &, na maioria das
vezes, a Unica forma de enfrentar a concorréncia em ambito nacional e internacional

principalmente dos paises emergentes tais como: China, Russia e India.

O objetivo deste trabalho € desenvolver uma sistematica de andlise e registro da
qualidade de produto durante o processo produtivo em tempo real utilizando
software de gestdo ERP designado “Fabrik”, aléem de hardware (notebook marca
Dell) e toda infra-estrutura de rede wireless disponivel na organizagdo. Algumas
atividades que néo agregam valor para o processo de inspeg¢ao durante a rotina

produtiva motivaram a realizagdo e implanta¢do da sistematica proposta.
Ao final da implantag¢édo os resultados para organizacéo serao:

* Redugéo de desperdicios relativos a impressdo de planos de conirole e fichas

de inspecao
» Diminuicédo de impactos ambientais devido a eliminagéo do uso de papel

¢ Evitar extravios de documentos, pois todos estarac na forma eletronica em

que existem procedimentos de back up e arquivamento..

Palavras-chave: Inspegdo, desperdicio, arquivamento, controle e impacto

ambiental.



ABSTRACT

The economic causes Mundial business has, increasingly, the need to create new
ways of reducing costs, as this is, in most cases, the only way to compete nationally

and internationally primarily emergent countries, as like: China, Russian and Indian.

The objective is to develop a systematic review and registration of product quality
during the production process in real time using software called "Fabrik", in addition
to hardware (notebook Dell brand) and the entire infrastructure of wireless network
available in the organization. Some activities that do not add value to the inspection
process during the production routine led to the realization and implementation of the

proposed approach.
At the end of the deployment the results to the organization shall be:

s Reduction in waste for the printing of control plans and records sheet for

inspection

» Reduction of environmental impacts due to the elimination of paper

+ Avoid loss of documents, because everyone will be in electronic form where

there are procedures for backup and archiving.

Keywords: Inspection, waste, archiving, control and environmental impact.
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1 INTRODUCAO

O século XX foi prodigioso em avangos tecnoldgicos (PAGANO, 2000), tais como:

* Industria Automotiva Seriada com Henry Ford (ano 10)

* No pos-guerra (anos 30 a 40), avango nas areas de telecomunicagbes,
indUstria bélica e aerondutica.

* Industria aeroespacial na década de 60

= Tecnologia da informag&o na década de 70

Todos os avangos citados provocaram, na década de 80, a “revolugéo da qualidade”
originada em fungdo da mudanca de habito dos consumidores observada nos itens
adquiridos de industrias e percebido através da gestdo empresarial por meio de
experiéncia das industrias japonesas. Antes da “ revolugdo da qualidade” os clientes
tinham pouca ou nenhuma influéncia na determinagdo das caracteristicas dos
produtos ou servigos, esta situagéo era sustentada pelos baixos niveis de produgéo
e/ou indisponibilidade de servigos. As crises econémicas que se iniciaram na década
de 70 e que perduraram até os anos 80 bem como a ascensido do Japao como
poténcia econbdmica reorientaram a demanda do mercado, visto que este pais
tornou-se um grande exportador de produtos manufaturados com conceitos de
exceléncia de qualidade. Além disso, as expectativas dos clientes passaram a ser

consideradas.

Historicamente observa-se a evolugdo dos conceitos de controle de qualidade dos
quais sao identificadas 4 eras (GARVIN, 1992):

* Inspegéo
= Controle estatistico da qualidade
» Garantia de Qualidade

* (Gestao estratégica da qualidade

O surgimento das normas série 1ISO 9000 definiram o conjunto da estrutura
organizacional, diretrizes (misséo, viséo de futuro, politica de qualidade, objetivos da

qualidade entre outros), procedimentos e/ou instrugbes de trabalho que se
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relacionam aos processos da organizagdo. Para se atingir a Qualidade Total, a
organizagdo devera estabelecer um alinhamento entre maquinas/equipamentos,
métodos e pessoas com objetivo de atender aos requisitos dos clientes e por
consequéncia de sua abrangéncia as expectativas de colaboradores, acionistas,

fornecedores, comunidade e 6rgaos governamentais,

A adequagdo de uma organizagdo a uma norma deve ser entendida como uma
deciséo estratégica que tem como objetivo padronizar seus processos, satisfazer e
superar as expectativas dos clientes, gerar lucro através da melhoria continua e

eliminar desperdicios para garantir a perpetuagdo do negécio.

Algumas pessoas confundem as diferencas entre Lei @ Norma, cujas definigdes séo :

Norma # Lei < Lei = Compulsdria e Norma = Decisdo estratégica.

No caso, a norma I1SO 9001:2008 é considerada o alicerce para todas as normas de
gestao de exceléncia e através do complemento desighado requisitos dos clientes e
consequentemente do produto, conduzem de forma estratégica a organizagédo para

satisfazer e superar as expectativas dos clientes.

O item da norma SO 9001:2008 7.5.1 Controle de Produgdo e Prestacdo de
Servigco € 0 que esta relacionado ao tema desta monografia. Nele, a producdo ou
prestagdo de servigo geralmente é planejada a partir do momento em que os
processos de vendas e planejamento recebem informagdes e pedidos dos clientes.
Em organizagbes que produzem matérias prima ou componentes estabelecem-se as

acOes abaixo:

- Geragdo de programa de produgdo que deve estar disponivel para todos os
colaboradores que pertencem aos processos de produgéo, controle de qualidade e

entrega. Para cada fase do processo, hd monitoramento e registros apropriados.
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- As areas de inspegdo tém a responsabilidade de assegurar que todos os
equipamentos de inspecéo, medi¢do e ensaios que afetam a qualidade do ensaio,
utilizados em qualquer estdgio de fabricacdo estejam calibrados e mantidos sob
condigdes de utilizagdo controladas, de forma a demonstrar a conformidade do
produto e processo com os requisitos especificados. Também deve existir um
programa regular da calibragio dos equipamentos de inspegéo, medicdo e ensaios
utilizados para tomar decisGes sobre a qualidade dos itens recebidos, produto em

processo e produto acabado.

- A organizagéo identifica a situag&o da inspecdo e ensaios nas etapas do processo
produtivo, através de plaquetas/etiquetas de identificagio colocados junto aos

' produtos e/ou matérias prima produzidas.

- Quando né&o-conformidades relativas a itens ou produtos forem detectadas, os
responsaveis pelas dreas em que elas ocorreram devem seguir as metodologias

pertinentes para o tratamento de néo-conformidade.

- Durante o processo de produgéo e na fase final, os produtos sdo inspecionados e
ensaiados de acordo com requisitos do plano de inspegao/controle. Para que esta
tarefa seja efetiva, devem ser estabelecidos critérios de aceitacéo e padrdes de
amostragem, os resultados da inspegao devem ser registrados em papel e/ou meio
eletronico, devendo estar disponiveis como registros da qualidade para efeito de
rastreabilidade. Em casos excepcionais, quando as especificacées nao sao
atingidas, os produtos e/ou servicos s&o liberados, considerando-se desvios

temporarios devidamente aprovados por pessoa com responsabilidade de deciséo.

Atualmente, na empresa em estudo, todos os registros e documentos necessarios
para realizagéo do processo de inspegéo do produto ao longo da producéo (plano de
inspegéo e instrugbes de trabalho) estdio disponiveis nas respectivas areas
produtivas e todos, sem excecéo, na forma de papel. Nesta condicéo, perde-se
muito tempo durante o controle do produto para retirar documentagéo dos arquivos e

disponibiliza-las nas maquinas, além de ser necessario, eventuaimente, imprimi-las,
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arquiva-las, recuperd-las e assim sucessiva e rotineiramente. Também as avaliagGes
e analises metroldgicas dos itens em processo produtivo necessitam ser feitas numa
area da qualidade delimitada e fixa no chdo de fabrica, onde estdo disponiveis

instrumentos e dispositivos de controle dimensional.

Além disto, com o desenvolvimento do projeto contido nesta monografia, serd
garantido uso adequado de padrbes de qualidade das pegas nas linhas produtivas,
pois a comparagéo visual do padréo correto e/ou de Ultimo nivel com a pega em
produgéo atende as necessidades e expectativas do cliente e sua satisfagdo. Na
empresa em estudo, os padrdes fisicos de pegas e/ou componentes nido sio

tratados (gerados, arquivados, identificados e mantidos) de forma adequada.

Qutro aspecto relevante na elaboragdo deste trabalho diz respeito a agbes
necessarias que devem ser tomadas com itens inacabados e/ou dispostos em
alguma fase do processo produtivo e/ou armazenados na area de logfstica, prontos
para serem expedidos para o cliente final quando alguma néo-conformidade no
produto & detectada e se necessita inspeciona-los. Com sistematica proposta,
espera-se que a geragdo de notas fiscais e consequente expedicio para o cliente
sejam interrompidas, até que um destino adequado ao produto suspeito ou nao-

conforme seja provido pela chefia da drea da qualidade.

O projeto consiste em registrar, em um sistema corporativo, toda e qualquer
informacéo referente & inspegdo efetuada no produto durante a produgéo, e
preferencialmente, no “pé da maquina”, bem como o respectivo laudo para os itens
testados. Para isso serdo utilizados “Kits Inspecé@o” compostos por todos os
equipamentos e ferramentas necessarias para as inspeg¢bes e também notebook,

para os devidos registros no sistema.

No ambiente competitivo em que as empresas de autopecgas se inseriram desde a
década de 90, para manter resultados positivos, deverdo utilizar, em seus processos

produtivos, somente os recursos minimos necesséarios, estimulando os gestores a
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buscarem sempre meios de mensurar e monitorar quais as suas relagdes de impacto
financeiro dentro dos processos. E importante identificar os tipos de desperdicios, de
uma forma ou outra, e elimina-los para contribuir com o0 aumento da lucratividade da

empresa, tornando-a uma ferramenta eficiente para o gestor.

Assim, para eliminar desperdicios, cumpre analisar todas as atividades realizadas
nas organizagbes e excluir aquelas que ndo agregam valor a producdo ou ao

produto.

As atividades que suportam os processos produtivos sdc responséveis por mais de
50% do custo dos produtos € somente a partir da década de 90 passaram a receber
maior atengdo. Além disso, atualmente, os processos ligados a prestagdo de
servigos comegam a ser estudados de forma sistemética. Entender como funcionam
0s processos € quais sao os tipos existentes & importante para determinar como eles
devem ser gerenciados para a obtencdo do maximo resultado. Afinal, cada tipo de
processo tem caracteristicas especificas e deve ser gerenciado de maneira

especifica.

A mensuragdo dos desperdicios supera o controle tradicional dos custos da
qualidade interna, em termos de suporte a programas de melhoria da qualidade e
produtividade por englobar os custos com processos ineficientes. Ainda, ao ser
mensurado o desperdicio possibilita obter inimeras informagdes, por meio de
medidas nao financeiras de qualidade, que podem ser utilizadas para priorizar,

incentivar ou premiar iniciativas no sentido de reducgéo dos desperdicios.

1.1 Objetivos

O estudo baseia-se na andlise da atividade de inspegao dos itens em produgéo, na
interface com outros setores e processos com estabelecimento de uma proposta

sistematica para aquisigdo dos dados em tempo real (on line) e com recursos
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materiais (equipamentos, software, hardware etc) préximos aos inspetores de

qualidade.

Com este trabalho, espera-se que o inspetor de qualidade aplique todo tempo
disponivel na atividade fim que é realizar inspegdo, também a documentagéo de
qualidade sera armazenada eletronicamente, o que evita perdas, danos ou
extravios, sendo que a gestdo do arquivo morto ficard a cargo da informatica que
dispbe de meios que garantem a pronta recuperagdo do dado arguivado
eletronicamente. Também se impedira o faturamento, garantird o descarte de itens

nao-conforme evitando envia-los ao cliente. Pode-se destacar como beneficios:

e Assegurar que toda e qualquer informagdo coletada durante o processo

produtivo de cada produto esteja disponivel no sistema;

» Garantir que os laudos atribuidos aos itens/lote estejam de acordo com os

resultados lancados para cada item do plano de inspecéo e/ou controle;

e Garantir que um produto de lote reprovado ndo seja enviado ao cliente ou
consumido internamente, antes da andlise da segregacédo por parte da
Qualidade;

* Garantir o imediato conhecimento da chefia de qualidade e produgéo sobre
eventuais desvios do padrdo de qualidade dos produtos fabricados,

permitindo, assim, a¢des imediatas para manter o atendimento ao cliente;

e Diminuir tempo gasto pelos inspetores de qualidade na realizagdo dos

registros de inspecdes;

e Diminuir o tempo gasto para levantamento do histérico das inspec¢bes

realizadas;
¢ Eliminar alteragbes/revisdes dos registros de inspec¢des;
+ Eliminar impresséo dos registros de inspecao;

» Eliminar separagdo anual dos registros de inspegdo para envio ao arquivo

mono;

e Eliminar arquivo morto dos registros de inspegéo;
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» Eliminar o gerenciamento/manutencé@o dos registros de inspegéo no arquivo

monro

1.2 Justificativas

Atualmente, a economia mundial esta aberta ao livre comércio, resultado decorrente
da globalizag&o iniciada no mundo na década de 80 e especificamente, no Brasil,
em 1990, sendo o marco histérico o inicio do governo do ex-presidente Fernando
Collor de Melo. O mercado automotivo que engloba produtores de veiculos leves,
pesados, maquinas agricolas e fornecedores de autopegas é um dos segmentos que
se tornaram mais competitivos, sendo de suma importéncia que empresas de
autopegas devam praticar os menores custos locais 'quando comparados com 0s
competidores internacionais. Assim, atividades relacionadas ao estudo de
eliminagdo de desperdicios com geragdo/manipulagdo/arquivamento  da

documentag¢do motivaram a elaboragéo deste trabalho.

1.3 Limitagcoes

Essa monografia limitar-se-a4 ao estudo de uma empresa multinacional do ramo de
autopecas que pertence a cadeia de suprimentos automotivos e atende todas

montadoras do mercado brasileiro e suas filiais localizadas na América do Sul.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O conceito de controle de qualidade é tdo velho quanto & prépria humanidade.
Desde que o ser humano passou a manufaturar itens, tem havido interesse pela
qualidade dos produtos. Na idade média, os aresGes tinham que demonstrar
habilidade de produzir itens com qualidade e assim garantir a satisfagdo do cliente.
(RAMOS, 2000).

Quando a produgao era realizada em pequenas oficinas, usualmente por métodos
manuais, havia poucos problemas de controle da qualidade. O proprietario era o
responsavel pela manufatura desde as fases iniciais tais como projeto, aquisicéo de
matéria-prima, manufatura do bem e consequentemente o controle de qualidade
deste produto, ou seja, ele realizava cada etapa produtiva e tinha contato direto com

cada item produzido, além da entrega ao cliente final.

Com o advento da produgdo em massa, esse tipo de contato pessoal se tornou
impossivel. O controle da produgéo se tornou critico e, na primeira metade do século
XX, foram desenvolvidas técnicas quantitativas para assegurar o controle da
qualidade. Essa abordagem quantitativa foi aplicada esporadicamente antes do
inicio da década de 80. O aumento da competi¢gdo internacional fez renascer o

interesse por essa forma de medir e monitorar o processo de manufatura. (BURKE,

1998).

Num estudo recente (CALEGARE, 1985) foi demonstrado que o controle de

qualidade da organizagio segue as caracteristicas mencionadas a seguir.

Controle de qualidade é um processo regulador através do qual é efetuada uma
medicdo do desempenho da qualidade de um produto, sendo comparada com

padrbes estabelecidos e atuando para reduzir a diferenca.

Garantia da qualidade é um conjunto de medidas planejadas e sistematicas,
necessarias para assegurar que um produto ou servico tenha desempenho

satisfatério quando em consumo ou utilizagao.
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Segundo a norma ISO 3001, a organizagéo deve prever controles de matérias prima,
partes’ € componentes entre o recebimento, fabricagdo, montagem, instalagéo e
utilizagdo sempre que necessdario, atentando-se para aspectos relativos 2
rastreabilidade e identificac&o, visando evitar o uso ndo autorizado e/ou envio para

cliente final.

Segundo CALEGARE, todos os processos de producéo, instalagéo e operagdo que

afetam a qualidade devem ser controlados. Para garantir o efetivo controle deve-se;

v Atender instrugdes de trabalho e procedimentos

v" Equipamentos de controle devem estar calibrados _

v Contar com colaboradores qualificados e treinados no atendimento aos
procedimentos/instrucdes de trabalho e uso de equipamentos

v" Manter o ambiente adequado (temperatura, umidade, pressao etc.)

Na empresa em estudo, o planejamento dos critérios, sistematica, frequéncia e
rotinas dos inspetores sao estabelecidos pelo setor de planejamento de qualidade,
sendo que as inspegbes propriamente ditas sdo realizadas por inspetores de

qualidade alocados no setor de Garantia de Qualidade de Fabrica.

Durante o processo de inspecdo, deve-se verificar se o produto e/ou servigo
inspecionado enconira-se de acordo com planos, especificagbes, procedimentos,

etc. previamente definidos.

Na empresa em estudo, os pontos de inspecéo séo definidos objetivando evitar que
produtos ndo-conformes sigam todo o processo produtivo sendo a eles agregado
valores que ser@o inevitavelmente perdidos caso sejam detectadas né&o-
conformidades, ou seja, o processo de inspegéo é considerado uma ferramenta
preventiva, evitando que o cliente receba produtos néo-conformes e a organizagéo

tenha prejuizos decorrentes destes itens nao-conformes.
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Apesar da implantacdo da cultura de autocontrole e/ou controle estatistico do
processo, & prudente ‘que a inspegdo seja realizada. Obviamente as auditorias de
processo garantem um produto conforme especificacdo desde que os parametros de
processos sejam claramente definidos e seguidos, além de sua variabilidade ser a

menor possivel.

2.1 Conceitos de Inspecao Qualidade nas Industrias em Geral

Para SLACK, N et AL(2010) o planejamento e controle de gualidade conduz a um o
aumento da conscientizagéo e constantes investimentos das organizagbes de bens
e servicos relativos & pratica da alta qualidade proporcionando as empresas
vantagens competitivas, além de reducdo de custos, desperdicios, refugos,
retrabalhos e devolugbes. E, mais importante, exceléncia na qualidade gera
consumidores satisfeitos, Os dois componentes que definem a lucratividade de uma
organizagdo sio diretamente afetados pelo nivel de qualidade praticado, pois as
receitas podem ser incrementadas por maior volume de vendas e pregos praticados
no mercado em contrapartida, custos sao reduzidos em fungdo de melhor eficiéncia,

produtividade e uso do capital.

A figura 1 demonstrada a seguir conduz a uma completa reflexdo sobre a inter-
relagdo entre maior nivel de qualidade de produto ou servigo e o consequente
aumento no lucro da empresa. Infelizmente, algumas empresas na atualidade,
apesar de se considerarem de alto nivel qualitativo, na realidade, estdo interessadas
apenas em produzir ndo equilibrando o bindmio produtividade/qualidade. Aplicando-
se 0s conceitos mencionados na figura 1, certamente tais empresas elevardo seu
lucro e manterdo a organizagdo no mercado por longos anos. Caso contrario,
sucumbirao aos concorrentes nacionais e também aos existentes no extetior,

principalmente nos paises emergentes.

21



/ QUALIDADE MELHOR|
:/ o \\\\\5

Cuitos de Custos da Custa de Tempe de

Imagem A Custos de refugns e - . Estogques
= servigos 8 IR0 inspeedo e od processaments
malhor \ it retrabaihos menoras rezlamacio renoras

testes menores mengr
3-dal=du ]

Produtividade
maior

Volume de
vendas malor

Menes
necessidade de Melhores economias

competir em de escala
precy

Custoy
menores de
capital

3

g,

Custos 2
Receftas maiores Menores de
Opersgio

\/

LUCROS MAIORES

Figura 1 — A maior qualidade tem um efeito benéfico tanto sobre receitas como sobre
custos. Fonte: SLACK, N, et AL. Administragdo da Produgéo (2010)

Segundo o professor DAVID GARVIN ha cinco abordagens de qualidade, séo elas:
abordagem transcendental, abordagem baseada em manufatura, abordagem

baseada no usuario, abordagem baseada no produto e abordagem baseada no valor

Abordagem Transcendental: alia o conceito de qualidade como sindnimo de

exceléncia inata, por exemplo: Rolls Royce, Rolex e viajar pela Lufthansa sao

considerados produtos e servigos de alta qualidade.

Abordagem Baseada em Manufatura; A organizagéo preocupa-se em fazer produtos

ou proporcionar servigos livie de erros, que estejam em total conformidade com

especificagbes do projeto.
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Abordagem Baseada no Usuario: Nesta abordagem, assegura-se que o produto ou o

servigo esteja adequado a seu propésito, assim ha preocupagdo em atender

especificagbes técnicas e o consumidor.

Abordagem Baseada no Produto: Entende-se qualidade como um conjunto

mensuravel e preciso de caracteristicas, que s@o requeridas para satisfazer o

consumidor.

Abordagem Baseada no Valor: A organizagao leva a definicdo de manufatura a um

estagio além e define qualidade em termos de custo e prego, sendo a qualidade

percebida em relagdo ao prego.

Qualidade — Na visao da operacao

Uma das tarefas-chave da produgéo de bens ou servigos é garantir que estejam em
conformidade com as especificagées. Para que a conformidade seja consistente é
necessario que materiais, instalagdes e processos tenham sido projetados e sejam
controlados para garantir o atendimento as especificagbes, consequentemente a

expectativas do cliente.

Qualidade — Na visao do consumidor

Uma das dificuldades em basear definicao de qualidade na visao do consumidor séo
as visbes particulares de cada consumidor, pois experiéncias passadas,
conhecimentos individuais e seu histérico dardo forma a suas expectativas. Cada
individuo percebera o atendimento as especificagdes de formas diferentes. Segundo
PARASURAMAN,A., ZEITHAML,V., BERRY,L.L “ A qualidade estd nos olhos do

observador e toda percepgéo de qualidade do consumidor € importante”
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Algumas vezes, o consumidor ndo tem conhecimento técnico suficiente para julgar

se as especificagdes operacionais do produto ou servico foram atendidas (exemplo:

como consumidor que ndo possui conhecimento técnico conseguira avaliar o servigo

prestado por um dentista).

Expectativas dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servico

Qualidade

percebida

.l

Percepgoes dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servigo

Figura 2 — A qualidade percebida é govemada pela lacuna entre expectativas dos

consumidores e sua percepgdo do produto servico. Fonte: SLACK, N, et AL.

Administragio da Producéao (2010)

Expectativas dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servico

A

\L Lacuna
Percepgdes dos
consumidores

relativamente ao
produto ou servigo

Expectativas > percep¢Bes, a qualidade percebida

é pobre

Expectativas dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servigo

Percepcdes dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servigo

Expectativas = percepcbes, a qualidade
percebida é aceitavel

Lacuna $

Expectativas dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servigo

Percep¢Ges dos
consumidores
relativamente ao
produto ou servigo

Expectativas < percepg¢des, a qualidade percebida

é boa

Figura 3 — A qualidade percebida é governada pelo tamanho e pela diregdo da

lacuna entre as expectativas dos consumidores e suas percepgdes do produto
servico. Fonte: SLACK, N, et AL. Administragdo da Producgéo (2010)
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Dominio do consumidor

Experiéncias Comunicagdo boca Imagem do
prévias aboca produto ou servigo
Expectativas dos - Percepcdes dos
4 Qualidade .
consumidores L - consumidores
relativamente ao percebida relativamente ao
produto ou servigo produto ou servico
0
Especificagtes de
qualidade do
cliente
O produto ou
servigo real
Conceito da Especificagfes de
geréncia quanto ao qualidade da
produto ou servigo organizagao

Dominio da Operagdo

Figura 4 — O dominio dos consumidores e o dominio da operacdo na determinagéo
da qualidade percebida. Fonte: SLACK, N, et AL. Administracdo da Producgdo
(2010)

A figura 4 acima fornece uma viséo de qualidade percebida com dois referenciais
distintos: o consumidor e a operagéo na qual demonstra facilmente o poder do
consumidor através das experiéncias e sensagdes vividas, enquanto a operacéo
esta mais atrelada as especificagbes e conceitos técnicos para conceituar nivel de

qualidade percebido e as expectativas dos consumidores

2.2 Conceitos de Inspecao Qualidade na Inddstria Automobilistica e de
Autopecas

FERREIRA (2010), especialista no sistema de controle de qualidade voltado para

industria automobilistica, entende que, do ponto de visto econdmico, as operacdes
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de controle de qualidade ndo agregam valor ao produto, 0 que ndo significa, em
absoluto, que as mesmas nao devem ser executadas. Algumas vezes, operagdes
que ndo agregam valor sdo imprescindiveis e ndo podem ser eliminadas, deve-se
sim identifica-las e procurar racionalizé-las, minimizé-las, e se possivel, exclui-las.
QOutro aspecto a se observar é que se deve tirar o maximo de proveito das
operagOes necessarias, agregadoras de valor ou ndo. Desta forma, a operagdo de
qualidade tem como objetivo garantir o alto nivel de qualidade do produto e por

consequéncia a satisfagdo do cliente.

No caso de itens produzidos para indlstria automobilistica as caracteristicas de
controle do produto tém classificacbes especificas e geralmente definidas pelo
cliente que, assim, indica ao fornecedor o que devera ser controlado evitando, desta
forma, controles pouco Uteis. Caracteristicas-chaves de um produto séo aquelas que
conferem desempenho de acordo com o especificado em termos de funcionalidade,
seguranca, respeito as normas legislativas e outros aspectos importantes, na dtica

do cliente.

O desenvolvimento de um processo de inspecéo decorre da provavel geragédo de
produtos ndo-conformes e através da inspegdo por amostragem podera ser
detectado e assim evitar-se que 0 mesmo chegue ao cliente final. Apesar de todos
os esforgos na busca do zero defeito, espera-se um determinado indice de produtos
nao-conformes, entretanto, uma consequéncia positiva do processo de inspegio é
que o nivel de qualidade dos produtos inspecionados se eleva em decorréncia da
inspecéo, nada mais légico, visto que a operagdo de inspecio visa justamente

detectar e segregar os produtos defeituosos.

As inspegbes ao longo do processo produtivo, designadas intermedirias e final, sdo
as modalidades mais comuns. A inspec¢éo do lote indica que 100% dos produtos
contidos no lote estédo de acordo com resultado obtido, além disto, podem-se utilizar

0s processos de inspegdes a seguir.

Inspecdo 100% humana: forma tradicional realizada geralmente pelo inspetor de

qualidade. Pode ser ineficaz devido falha humana, motivada por falta de atencéo e
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concentracdo, erro operacional, negligéncia, deficiéncia de treinamento. Deve ser

utilizada como tltimo recurso.

Inspecdo 100% automatizada: Semelhante a inspegdo 100% humana, entretanto

com diferenca de ser sem a interferéncia do homem. Ela ocorre geralmente no
processo, ou seja, dentro do processo produtivo por meio de video inspegéo e

sensores instalados nos postos de trabalho.

Controle Estatistico de Processo (CEP): Esta técnica foi desenvolvida para usufruir

da potencialidade de processos classificados como capazes, isto &, aptos a produzir
produtos dentro das especificagdes prescritas. Existem técnicas estatisticas
apropriadas para avaliar e confirmar se um processo é capaz, assim apesar de néo
propiciar inspe¢do em 100% dos produtos a aplicagdo do CEP garante que seja
desprezivel a probabilidade de algum produtos produzido nestas condigdes esteja
fora das especificagdes. Esta técnica somente pode ser aplicada enquanto os
processos classificam-se como capazes; caso eles saiam destas condigbes, a

inspecac automatizada ou humana deve ser retomada.

Auditoria: diferentemente das inspeg¢des manuais humanas e/ou automatizada, a
auditoria & realizada sobre produtos que, presumidamente, estio conforme as
especificagdes. Neste caso, o objetivo é confirmar conformidade do produto e nao
segregar lotes/itens defeituosos, sendo que esta atividade € realizada apds a
finalizacdo do processo de inspecéo e se avaliam as caracteristicas principais dos
produtos. Portanto, as inspeg¢des por amostragem e periodicas sé@o, na verdade,
auditorias. Espera-se zero produto nao-conforme detectado durante a auditoria;
além disso, o processo de auditoria ndo altera o nivel de qualidade dos produtos,

mas apenas ceitifica sua conformidade.

3

Dispositivo & prova de erro (Error Proof ou Poka Yoke). conceitualmente sio

mecanismos normalmente de extrema simplicidade e baixo custo que possuem

eficiéncia de 100% em prevenir ou detectar defeitos em produtos ao custo
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operacional proximo de zero. Estes dispositivos toraram-se impontantes elementos
no vitorioso TPS — Toyola Production System (Sistema Toyota de Producéo). No
entanto, as vezes, pode-se sofistica-los a ponto de tornarem invidveis sua aplicagéo
no processo. Mesmo que nédo possam ser aplicados a todas as necessidades, os

dispositivos & prova de erro ainda s&o pouco utilizados em nossas industrias.
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3 PROCEDIMENTO METODOLOGICO

3.1 Origem e Descricao do Projeto

Este projeto nasceu da observagédo do uso da tecnologia de aquisigdo de dados em
tempo real por meio de uso de rede “wireless”, visto que a area de Logistica da
propria organizacdo em estudo dispde de coletores utilizados tanto nos
almoxarifados quanto na expedi¢do. Com os coletores, tipo scanners, os operadores
de empilhadeiras [éem o cédigo de barras contidos na embalagem de matéria prima
ou componentes ou produtos acabados estabelecendo uma conexdo deste dado
com a localizagéo ou destino da carga. Também restaurantes que utilizam palm top
no registro e transmissdo dos pedidos foram fontes de inspiragdo no

desenvolvimento deste projeto. -

O projeto consiste em registrar no sistema “Fabrik” toda e qualquer inspegéo
efetuada no produto durante a produgéo, ou seja, no “pé da maquina”, bem como, o
respectivo laudo para os itens testados. Para isso serdo utilizados “Kits Inspegéo”
compostos por todos os instrumentos metrologicos cldssicos, dispositivos e
ferramentas necessaérias para as inspeg¢des e também, notebooks (com bateria que
suportara aproximadamente 5 horas de operagdo sem alimentag&o) para os devidos

registros no sistema que utilizardo redes wireless disponiveis na organizagao.

Os notebooks serdo mantidos trancados e em seguranga na gaveta do carrinho

quando n&o estiverem sendo utilizados.

3.1.1. A geragdo de ordem de teste (OT) eletrdnica acontecera, automaticamente,

nos seguintes eventos:

a) Inicio de Ordem de Fabricacao ou set up

b) Inicio de Turmo
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Nota: Se houver a necessidade de emissao de ordem de teste para evento
designado intermediario, sera possivel utilizar recursos existentes no software

atual de criagao para realizar esta atividade.

3.1.2. Aplicagado do conceito de controle de frequéncia de teste para cada item do

plano de inspecao.

As frequéncias que o sistema administrara estao citadas abaixo

A cada 365 dias;

A cada 30 dias;

A cada 90 dias;

A cada 180 dias;

A cada 24 horas;

Por set up — Inicio de producéo, apds a troca de ferramenta

Nao Testar 2 quando item for classificado como “Skip Lot”
O sistema verificara confrontande a frequéncia de teste do item do plano de
inspecao e o ultimo laudo efetuado, e gerando a OT eletrdnica, com todos os itens

do Plano de Inspecdo, classificando os itens que deverdo ser testados e n&o-

testados, conforme controle de frequéncia de teste.

3.2 Monitoramento de OT Eletrénica

Foi desenvolvido um programa para visualizagao das OTs Eletrénicas pendentes. O
inspetor de qualidade poderd acompanhar as gerag¢des automaticas e decidir a
ordem de execucgéo das inspecdes.

Nesse programa, serao exibidas as seguintes informagdes:

e Setor Produtivo
e Posto de Trabalho
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¢ Ordem de Fabricagéo
* Evento (Inicio de Ordem, Inicio de Turno, set up)
» Produto e Descrigédo

o Data e Hora da geracao da OT Eletrénica

O inspetor podera selecionar a OT e abrir o programa para lancamento dos

resultados.

3.2.1 Registro de Inspecao de Ordem de Fabricacao

Para cada OT, gera-se um novo registro de inspegéo para a Ordem de Fabricagéo,
sendo possivel uma unica Ordem ter varios Registros de Inspecgao, diferenciados

pelos atributos de Data e Hora.

Atualmente a inspegao e os langamentos dos resultados no Registro de Inspegao
séo efetuados na area de Qualidade. Com a operacionalizagao dos Kits Inspecéo,

essas atividades serao executadas no posto de trabalho (“pé da maquina”).
3.3 Laudos das OT

O laudo da fase serd definido pelo sistema ao final do langcamento de todos os
resultados dos itens com flag. Testar e nao sera possivel a alteracéo direstamente no
atributo de laudo. Devera prevalecer o pior laudo dos itens, sendo a seguinte ordem
(do melhor para o pior): Aprovado, Aprovado Condicionalmente, Aprovado

Parcialmente, Reprovado.

Exemplo 1:

Item 1 — Aprovado

ltem 2 — Aprovado

ltem 3 — Aprovado

ltem 4 — Reprovado
Laudo Fase: Reprovado
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Exemplo 2:

ltem 1 — Aprovado

ltem 2 — Aprovado Condicional
ltem 3 — Aprovado

ltem 4 — Aprovado Condicional

Laudo Fase: Aprovado Condicional

3.3.1 Aprovadores

Todos os usuarios que tiverem acesso ao programa poderao consultar as OTs e 0s
resultados langados. Porém, somente os usuarios classificados como “Aprovadores”

poderdo efetuar langamentos de resultados e laudos.

Para a definicao do grupo “Aprovadores” sera utilizado o recurso de papéis, ou seja,
para os usudrios que poderao efetuar langcamentos sera incluido o papel
“Aprovador’. Os responsaveis na Qualidade deverdo definir para area de Tecnologia

da Informacgéo qualquer alteragao nas permissoes.
3.4 Notificacao de Nao-conformidade para Gestores

Em caso de Laudo de Fase Aprovado Condicional ou Reprovado, os gestores da
Qualidade serao notificados por e-mail sobre a ocorréncia. Nessa notificagao havera
informagdes sobre a Ordem de Fabricagao, detalhes do Laudo e as observagbes do

Inspetor (obrigatdrio no momento do langamento).

Somente o gerente de qualidade, e na sua auséncia o diretor industrial podera
alterar o Laudo da Fase conforme critérios de qualidade ou risco da nao-
conformidade. Para isso, ele podera acessar o programa e alterar o laudo
diretamente no atributo Laudo, independentemente dos laudos definidos para os

itens.

Os demais gestores que receberao notificagbes serdo definidos através do cadastro

de “Papéis exercidos na Organizagéo”
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3.5 Segregacao do Lote

A segregacao do lote podera ocorrer sempre que definidos os laudos Aprovado

Condicional e Reprovado.

Nesse caso, o inspetor devera transferir o lote para o depdsito da Qualidade. Essa

transferéncia deve ser executada no Fabrik e fisicamente.

Deverao ser transferidos para o deposito da Qualidade todos os produtos da Ordem
de Fabricagéo reprovada. Nao havera a necessidade de transferir o mesmo produto
de outras Ordens de Fabricacdo. Todos os produtos da ordem de fabricagéo
aprovados condicionalmente serdo enviados ao clientes desde que seguido
procedimento Controle Produtos Nao Conformes (PRGQ 022) e instrugdo de
trabalho Concesséo de Desvio (ITGQ 052) .

Para produtos em fase de producdo (semi acabados): sera necessario informar ao
sistema a conclusdo do procedimento de segregacdo. Enguanto ndo houver essa

concluséo, o sistema executara o bloqueio de movimentagoes

Para tanto, havera um parametro interno no sistema Fabrik que indigque se o sistema

deve ou nao bloquear movimentacdes de lotes reprovados na produgéo.

3.6 Comparagoes Processo Atual e Proposto (analise e registro em tempo real)

Este item tem como objetivo demonstrar as diferencas entre o processo atual {coleta
de dados em papel) e o proposto (aquisi¢do de dados on line em tempo real)

A seguir sao descritos, através de diagramas de bloco, as atividades e acgdes
requeridas para manter os dois sistemas (atual e proposto) em pleno uso dentro da
organizagdo. Nota-se claramente a diferenga de etapas, consequentemente de
tempo despendido entre ambos. Existem dois diagramas, sendo o primeiro referente
a emissdo e uso do plano de inspecao e o segundo define atividades quando se faz

necessario revisdo do plano de inspecao.
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Emissdo Processo Atual Processo Proposto
(Etapa)
1 Andlise desenho e definicdo itens Analise desenho e definicdo itens
gue serdo controlados gue serdo controlados
Y
2 Elaborag¢do do Plano de Inspegdo Elaboragio do Plano de Inspecdo
3 Impressdo do Plano de Inspecdo
a Entrega do Plano de Inspegdo ao
setor GQF usudrio
\
Coleta assinatura no protocolo de
J entrega do plano de inspecao
Arquivamento do protocolo de
g entrega plano de inspecao
Abertura pasta suspensa do produto
7 que serd controlado
. Elaboracdo ficha de inspecdo
5 Elaboracdo registro “ficha amarela”
Arquivamento em pasta suspensa
10 contendo documentagdo controle
do produte no armario metalico
Localizagdo da pasta suspensa que
11 contem documentacdo de controle
do produto
Retirada do arquivo de
. documentacdo de controle do

(Continua na préxima pagina)

34



Ligar computador, entrar pmgrama|
ig dados on line e gerar OT eletrdnica
L
Langar registros documentacdo da Langar registros da documentagdo
14 de controle de controle
X 4

Ao final da producdo arguivamento
15 da documentagdo de controle na
pasta suspensa

L

Acondicionamento da
16 documentacio no arquivo metalico
de pastas suspensas

No inicic do ano retirar toda
17 documentac¢do para direcionamento
ao arquivo morto

Quando é necessdria a revisao do plano de inspecdo e consequente distribuigao no
processo atual, faz-se a distribuigdo, substituicdo com posterior destruicdo do
documento anterior evitando assim o uso de documentagéo obsoleta para controle
qualidade do item na produgao, o fluxo desta atividade estd descrito a seguir

destacando as etapas relativas apenas a revisdo da documentagao.

Revisdo Processo Atual Processo Proposto
{Etapa)
Andlise do desenho atualizade e Andlise do desenho atualizado e
1 definicao itens que serdo definicdo itens que serdo
controlados controlados
Y/
2 Revisdo do Plano de Inspegdo Revisdo do Plano de Inspe¢do
3 lmpressdo do Plano de Inspecao
4 Entrega do Plano de Inspec¢dc ao
setor GQF usudrio

(Continua na préxima pagina)
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5 Coleta assinatura no protocolo de|
entrega do plano de inspec3o

6 Arquivamento do protocolo de
entrega plano de inspec¢do

i

7 Elaboracdo da ficha de inspe¢ao

8 Elaboragdo do registro “ficha
amarela”
Arquivamento em pasta suspensa

9 contendo documentacdo controle
do produto no armdrio metdlico

10 Recolhimento e destruigdo do plano
de inspecdo obsocleto

Conclui-se que o processo proposto tem menor nimero de etapas e, além disto, é

mais rapido que o processo atual, reduzindo em aproximadamente 75% do tempo e

mao de obra necessdria para emissio, distribuicdo e revisdo dos planos de inspegéo

e registros dos resultados das inspegdes ao longo do processo produtivo.

3.7 Demonstracao do uso efetivo do sistema

Nas paginas seguintes apresentam-se as telas do software desenvolvido para

andlise e registros em tempo real dos resultados de avaliacdes de itens produzidos

na empresa em estudo.
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TELA INICIAL: REGISTRO DAS INSPECOES EM TEMPO REAL
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TELA 1: SELECAO DOS ARTIGOS FABRICADOS

38



z
12
I
!...

TELA 2: MONITORAMENTO DA ORDEM DE TESTE
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TELA 3: INSPEGOES DE QUALIDADE PENDENTES E/OU EM
EXECUGAO
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TELA 5: LAUDOS E RESULTADOS DAS INSPECOES EM TEMPO
REAL
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TELA 6: SEQUENCIA DO PI INiCIO DO PROCESSO
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TELA 7: DIGITACAO DOS RESULTADOS
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TELA 8: DATA E HORARIO EM QUE O INSPETOR FINALIZOU A
ANALISE
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4 A EMPRESA, O PROCESSO E O ESTUDO DE CASO

A empresa em estudo chama-se Takata Petri, sendo uma filial brasileira pertencente
a uma multinacional japonesa de autopegas de mesmo nome fundada em 1933 que
desenvolve e fabrica produtos direcionados ao sistema de seguranga e retencgéo do

ocupante focado principalmente em:
* Sensores eletronicos de crash e desaceleragio.
» Pecas de interior
» (Cintos de seguranca (simples e pré-tensionados)
* Modulos airbags
* Volantes de dire¢do

» Cadeiras para transporte de crianga até os 9 anos

Sua misséo, visao e valores estdo expressos abaixo,

Missao

v Desenvolver produtos inovadores e fornecer servigos de qualidade superior

para obter a satisfacéo total do cliente

v Respeitar as diferengas individuais e culturais, mantendo os colaboradores

sempre motivados sob um tnico nome Takata em busca de objetivos comuns.

v" Participar ativamente da comunidade e contribuir para uma sociedade melhor

Visao

v" Ser a empresa nimero 1 do mundo, na busca de seguranga e conforto, e

investir na exploragéo de novas fronteiras.
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Valores
v Comunicar-se de forma transparente e eficaz

v’ Agir, conforme dita o Sangen-shugi nas trés realidades atuais: tempo, objeto e

local

v' Comprometer-se com tudo o que é feito na empresa

4.1 Distribui¢cao das empresas do grupo ao redor do mundo

O grupo Takata Petri é formado por um conglomerado de 34.994 colaboradores
distribuidos pelos cinco continentes, em 16 paises, alocados em 46 plantas, além de

14 centros de desenvolvimentos espalhados pelo mundo.

i TAKATA B

World Wide Production Capabilities

Europe
» 4 R&D Facilities
+ 16 Production Plants North America
. + 5 R&D Facilities
Asia Pacific :
« 3 R&D Facilities * e
- * 14 Production Plants
Africa
* 1 R&D Facility

* 1 Production Plant
South America
» 1 R&D Facility
+ 2 Production Plants

St

5

R @
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4.2 Principais clientes:

O grupo Takata orgulha-se de ter como maiores clientes na América do Sul as

seguintes empresas que dele adquirem diversos tipos de pecas, conforme indicado

abaixo:
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B
2
-4
£
»

S E ERE B
TAKATA TAKATA TAKATA
Pecas Plasticas .

TAKATA

4.3 Operacoes brasileiras

No Brasil existem trés plantas: Jundiai/SP, Mateus Leme-MG e Pigarras/SC

i TAKATA 59

PLANTAS TAKATA PETR1

Area Totat 248 194 o ndiad
2 oJi -5P, BrasH
Arsa CDmh'uﬂ.a‘.;:.Qﬁ o Area Total 1 201241 m*
colaboradores : Area Construida : 31,913 m*
Colsboradores ; 117%
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Fatos histéricos Grupo Takata na América do Sul

Infcio das atividades
da Petrino Brasil, em

530 Bernardo do
Campo/sp

Iniclo da

produglio de
Médulos de

FusSo da Pstricomo
grupo Takata

5P

Nova Planta
Takata em Mateus
Leme/MG

!

Bernardo do Campo
para Jundial

iniclo das
atividades da
Takata no Brasil,
em Jandira/SP

4.4 Departamento da Qualidade

Objetivos: Garantir que os principais deveres e responsabilidades do setor da
Qualidade sejam atendidos, através de ferramentas de gestdo que garantam a
Qualidade Total dos nossos produtos e atendimento aos clientes. O departamento
de Qualidade da organizagdo em estudo possui 6 divisdes conforme indicadas

abaixo

Planejamento
da Garantia
da Qualidade

Atendimento
ao
Cliente

Engenharia
Qualidade
Processos

Garantia
Qualidade de
Fabrica

Sistema da
Qualidade

Laboratorios
e Garantia
da Qualidade
Recebimento

A divisdo contemplada neste estudo é a Garantia da Qualidade de Fabrica (GQF)
que tem como objetivo garantir que todo produto enviado ao cliente tenha sido
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inspecionado e liberado antes da sua expedicédo, conforme plano de inspegdo. A
divisdo de inspecéo de fabrica possui inspetores de qualidade subordinados a um’
coordenador de qualidade. Os inspetores sf@o alocados nas diversas dreas
produtivas da organiza¢gdo em estudo. A priorizacao da implantagio do sistema foi
iniciada pela fabrica de volanies que é composta pelas seguintes areas fabris:
fundigdo estruturas de volantes (injetados com ligas de aluminic ou magnésio),

injecao de poliuretano € montagem de componentes.

O setor de fundigcéo de estrutura é composto por dez maquinas injetoras sob pressao
sendo seis para ligas de aluminio e quatro para ligas de magnésio. Este setor da
organiza¢ac em estudo trabalha das 22h00 do domingo até as 13h30 do sabado de
forma ininterrupta em trés turnos de revezamento. Para controlar a qualidade das
aproximadamente 350.000 estruturas fundidas mensalmente, dispde-se de um total

de seis inspetores de qualidade.

Também a area de injecdo de poliuretano sobre as estruturas de volantes e
montagem de componentes (teclas de radio, Bluetooth, piloto automatico, paddie
shift etc) foi priorizada na implantagéo do sistema de aquisicdo de dados em tempo
real. Este setor da organiza¢do em estudo trabalha das 22h00 do domingo até as
13h30 do sébado de forma ininterrupta, em trés turnos de revezamento. Para
controlar a qualidade dos volantes dispde um total de seis inspetores de qualidade.
Os equipamentos produtivos nesta area sao: 32 cabines de inje¢ao de poliuretano e

12 bancadas de montagem dos componentes de volantes.

De forma geral, qualquer produto antes de ser expedido para o cliente precisa ser
analisado pelos inspetores efou auditores da qualidade. A inspecéo e liberagédo séo
formas de garantir que o produto enviado esteja de acordo com o padrido de
qualidade e requisito dos clientes. O método de inspecéao utilizado para a liberagéo

das pecas estd descrito nas instrucdes de trabalho do departamento.
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4.4.1 Garantia da Qualidade de Fabrica

Objetivo: Garantir que todo produto enviado ao cliente tenha sido inspecionado e

liberado antes da sua expedicéo, conforme Plano de Inspecéo.

Abaixo estéo demonstradas de forma graficamente as principais atividades do GQF.

Inspegio e liberagao Andlise de

dos produtos & pecas Coordenagéo Acompanhamento

conferme Plano de devolvidase |—» do GSP »| de SA (solicitagdo
Inspegéo emisséo de Rl de amostras)
O organograma do setor encontra-se a seguir.
Geréncia Qualidade
Coordenagido
Inspegdo Fabrica
Volantes - Injegao
Fundigdo - Aluminio e Pegas Plasticas - Injegao
Sl Cintos de Seguranga Airbags P::mu 5% s
6 inspetores 3 inspetores 3 inspetores §inspetores 4 Inspetores

Principais Atividades do Setor de Inspecéo de Fabrica

a) Inspecéo e liberagio dos produtos conforme Plano de Inspegéo
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Qualquer produto antes de ser expedido ao cliente precisa ser liberado pelos
inspetores e/ou auditores da qualidade. A inspecdo e liberagcdo sao formas de
garantir que o produto enviado esteja de acordo com o padrio de qualidade e
requisito dos clientes. O método de inspecéo utilizado para a liberagao das pecas

esta descrito na ITGQ 013 — Métodos de inspegao de pegas

O auditor e/ou inspetor da qualidade tem autoridade para bloquear produtos e/ou
producéo defeituosa, bem como desencadear acdes corretivas, descrevendo-as no
Relatério de Inspecao (RI), conforme IT GQ 024 — Instrugdo para emissao do
relatério de inspecao (RI) eletronico, e também autoridade para retomar a producéo
apds a andlise das acbes corretivas adotadas. Estas responsabilidades estao
descrita no PR GQ 001 008 — Responsabilidades da Qualidade.

b) Analise de pecgas devolvidas e emissdo de Relatdrio Inspecéo (Rl)

Todas as pegas que si@o devolvidas por algum problema devem ser analisadas pelos
auditores e/ou inspetores da qualidade juntamente com o lider da produgéo antes

gue seja tomada qualquer agéo.

Para os problemas procedentes, os auditores e/ou inspetores devem emitir um

Relatério de Inspecgéo (Rl), conforme ITGQ 024.

¢) Coordenacgéo do GSP (Grupo de Solugdes de Problemas)

Deve-se formar um grupo para analisar de forma sistematica uma nao-conformidade
objetivando tomar acdes corretivas e principalmente preventivas com relagdo aos
problemas quando ocorrer algum incidente em produto, incluindo a reclamacéao de
cliente. Este grupo é coordenado pelo auditor da qualidade, conforme definido na

ITGQ 050 — Grupo de solugao de problemas.

d) Acompanhamento de Solicitagdo de Amostra (SA)
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Toda a producao de amostra de eventos e/ou langamento deve ser acompanhada
pelo auditor efou inspetor da qualidade, que verificara se o produto esta sendo
produzido conforme especificado no Plano de Inspecéo. A sistematica referente a
SA esta descrita na IT TP 005 — Emissdo de SA (Solicitagdo de Amostra)

Os principais fatores de sucesso do setor de garantia de qualidade fabrica estéo
diretamente relacionados a capacidade de resolugédo dos problemas internos e de
clientes de forma eficiente, amplo conhecimento técnico nos processos e o

treinamentos periodicos de qualidade aos operadores.
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5 CONCLUSAO

Apos o treinamento dos inspetores dos setores de fundicdo das estruturas e injegdo
de espumas em volantes com sua completa adaptagédo a sistematica proposta os
objetivos mencionados no item 1.1 foram atingidos e a empresa conseguiu melhorar
o processo de inspecio, além de ser considerada uma inovagéo dentro do grupo do
ponto de vista global, pois para andlise, inspecéo e registro em tempo real apenas a
planta de Jundiai possui esta aplicagdo dentre as 46 existente no mundo. Também
os lotes suspeitos e/ou que necessitam de reinspecgéo ou retrabalho garantidamente
néo sdo enviados ao cliente, visto que ha possibilidade através do uso de bloqueio

impedir a emissao de notas fiscais.

Abaixo se destacam pontos que foram comentados como positivos pelos inspetores

que trabalham com o sistema

> (era as pendéncias de liberagcdo automaticamente, ou seja, demostra para o

inspetor quais itens deverdo ser inspecionados e posteriormente liberados.

> Controla a frequéncia dos itens a ser testados, eliminando risco de falha do
inspetor quanto ao atendimento desta frequéncia definida no plano de

controle.

» Reduz drasticamente o risco de perda de registros.

Y

Facilita e agiliza o acesso a informagdes do produto na necessidade de

resgate de informacdes.

» Envia, via email, aviso aos responsdveis das areas de qualidade caso de

reprovacao de pecas.

> Elimina o custo para a empresa com o gerenciamento de arquivos, assim

como a necessidade de area para 0 armazenamento do mesmo.
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» Mantém documentos da fabrica sempre atualizados, pois no mesmo momento
gue o setor de planejamento da qualidade altera um plano de inspecéo, o

mesmo esta disponibilizado imediatamente na fébrica.

> Auxilia o inspetor a ter uma visdo do que esta ocorrendo no setor, pois

demonstra as linhas que estdo em processo de set up.

» Elimina totalmente a necessidade de mac de obra para atualizagéo,
armazenamento e confecgéo de fichas de inspecdo para ser atribuidos os
laudos, possibilitando assim maior tempo util para o inspetor fazer a

verificagdo dos produtos.

» Mantem a empresa tecnologicamente atualizada em funcéo do uso do recurso

Proporciona um diferencial no mercado.

v

» Coloca o inspetor mais préoximo e por mais tempo perto da maquina.

» Garante diretamente a qualidade do produto

O sistema em tempo real ou on line é considerado extremamente inteligente e
importante para o trabalho visando o futuro da inspe¢do na empresa em estudo.

Como vantagem pode-se destacar:

v' Avango na conciliagdo do software de gestdo Fabrik com o trabalho

operacional dos inspetores

v" Aprimoramento dos Pl (planos de inspec&o) através da revisao destes para
suportar a nova sistematica e garantia de Pl e ficha de inspegao sempre

atualizada
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v" Mobilidade e rapidez na realizagdo das andlises dimensionais devido aos
carrinhos setores, por exemplo, o setor de aluminio, entretanto no setor do
magnesio nao e possivel a utilizacao devido a maioria das pecas ser

controladas no desempeno com o altimetro

A implantacdo do sistema de informagédo on line garante que ao se iniciar a
produgdo e a cada setup o sistema gere tarefas que deverdo ser realizadas e assim
controlar a qualidade do item em produgao, evitando que os inspetores néo atendam

as frequéncias definidas nos Pl.

Com as melhoras entre o antes e depois, o sistema agilizou varios pontos da rotina
de trabalho do inspetor facilitando a visualizagéo e evitando erros que aconteciam
em alguns casos devido ao processo manual, garantindo a atualizagcdo entre Pl e

ficha de inspecao.

Considera-se que houve uma reducéo de aproximadamente 60% do tempo gasto
pelo inspetor nas atividades burocrdticas que envolvem o sistema manual de
registro, arquivamento e manutengéo da atualizagdo dos documentos de inspegac

quando se compara 0 com sistema * on line”"(tempo real).
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APENDICE

APENDICE 1 - METODO ATUAL — REGISTRO REALIZADO NA FICHA DE
INSPEGAO

PASSO 1: LOCALIZAR PLANO/FICHA DE INSPECAO NO ARQUIVO
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EXEMPLO PLANO E FICHA DE INSPECAQ

W

- [ PLANO DE INSPEGAO ""— I o ]
ThaaTa Garantia de Crddode AT ADGSSBEF20.-AA
[ [y —
= r-‘-n-m- P—-- .
=y
L
TOYOTA PIA 389G
e
Wons o | i
1 S TS
M.
1T e
o e [ e
Tea s Tetseag
su_*__
P .y, e fy <
Ny -
sk e )
TR gt hebde e s OF
B sedednd a m—y
[ Ot
o DO TE LS
M.mwm’:&
Céplo Controlada
b vilkds someis e vermet
e o = -
= =]
FICHA ercess 3 [ces Prosms
- "'I"A KATA DE Al INNER COVER DEGE 290 [nr. 4008586F29-AA |
INSPEGAO o meaery AN
2011 1050327 -AHO TOYOTA 30/06/2009
ra | matamssamcens Bl b w lelis Ia_lu ks |asles |£5] £ /i soll hﬂ
recma —— o5 = # Db et an s A2z &2 140015000 i s
l — i @ = Ju-
1.1_|50,00.1,98¢ S |ddam 1 g e b6, 52143 3 2 5| ba e 122 |vd 25
12 |s0.00-1 %] 2 Y& =)e8 £ 3?|¥dse e Ve Ly |og 22
21| ses0s100 [34.0[, EX Mas sulas s¢ 3 9 939 7 133Vl [azve
sasostroe  [93:3 ALE [Ty CEEEI 2R 3| 9350 (93 ¢o
34 |smemmears|i Y | ~ TIN |7 Zeo |} EXS - l2eladflg?lec |2 |72 ey | 27
332 | s2e0mmierozs | LY = |39 ]2 73 Ilze | - logl2slz2 1z z7 |73 |2y |27
4 [=} TIE T P =S Jl 1l = 22 I S c c e c <
s | wasoum. | oL | - |~ - = 1= - - - | = e = — = =
c—-~—o¢<4c,c.grc-:/occ.c:c.c-c
L
]
T | wsabey | TS e il 5 (= 5
TS [ TP P T Lous m
O] i |:33) - Boses] - | 2 it 1|mxsa” * B 2.0t 57
HP A | 39] ]l | lan 1359 | 509 (909 309 309 | 399
RI /
T
| 030 Jead J o & L D Fo
|2 plio0 l 1L ] e ool ciiy
Free BT B
e ool )
]
LAUDO | La |2 [Lalia “"E L | | LAl 2 Lo lga 122 YA La
T Sy g ey P g ey ————— = e 8 Ay ba b




PASSO 2: REALIZAR A INSPECAO DA PECA
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PASSO 3: REGISTRAR RESULTADO DA ANALISE NA FICHA DE INSPECAO

PASSO 4: DECIDIR PELA LIBERAGAO OU NAO DA PRODUCAO DA PECA
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APENDICE 2 - PLANO INSPECAO INNER COVER

TOYOTA PEA SBC
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APENDICE 3 - FICHA INSPECAO INNER COVER
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APENDICE 4 - ME'[ODO PROPOSTO — REGISTRO REALIZADO ON LINE NO
ERP ORGANIZACAQ EM ESTUDO

PASSO 1: GERAR OT ELETRONICA ATRAVES DO COLETOR

PASSO 2: REALIZAR INSPECAO DA PEGA (VISUAL)
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PASSO 2: REALIZAR INSPECAO DIMENSIONAL DA PECA (DISPOSITIVO DE
CONTROLE/INSTRUMENTO DE MEDIGAO)
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PASSO 3: REGISTRAR RESULTADOS DA INSPEGAO NO SISTEMA
ELETRONICO (ERP)

PASSO 4: DECIDIR PELA LIBERAGAO OU NAO DA PRODUGAO DA PECA
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