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RESUMO

Durante muitos anos as empresas do ramo automobilistico vém sendo assediadas com
exigéncias oriundas de normas de sistema da qualidade por parte das principais montadoras de
veiculos mundiais, em especial as alemés, americanas, francesas e italianas. Estas montadoras
criaram individualmente normas especificas para o sistema da qualidade, todas passivels de

serem auditadas.

Estas normas e suas auditorias contudo, oneram por demais uma empresa auditada que
fornega para varias montadoras originarias de paises distintos, pois a empresa fornecedora, as
vezes, dé prioridade a uma norma especifica em detrimento de outra. Isto ocorre muitas vezes
por falta de tempo, recursos ou até mesmo conhecimento. Esta priorizacdo pode gerar
problemas para a empresa auditada pois ela pode receber deméritos, ou até mesmo perder um

grande negdcio, quando for auditada por uma norma onde néo foi dada a devida atencg&o.

O problema ocorre por que as principais normas automotivas para 0 sistema da
qualidade ndo apresentam 0 mesmo enfoque e conseguentemente as mesmas exigéncias,
fazendo com que as empresas auditadas tenham que conhecer e aplicar os conceitos destas

normas na integra, tomando o cuidado de ndo contrariar as exigéncias de uma outra norma.

A Unicaforma de minimizar este problema é tentar cumprir todos os requisitos de todas

as normas automotivas ao mesmo tempo, dando o mesmo grau de importancia.

O presente trabalho tem por objetivo apresentar os principais normas de Sistemas de
Qualidade predominantes na industria automobilistica brasileira e propor uma sistemética de
auto-avaliacdo unificada que abranja todos os requisitos destas normas. Para isso, serd
realizada uma correlagdo entre dos diversos aspectos relevantes de cada uma das normas
automotivas, dando énfase a sua importancia, seus objetivos e seus significados, tentando
assim, fazer uma andlise critica dos beneficios que elas trazem para as empresas que as

utilizam.

Para fundamentar este projeto, é apresentado primeiramente um histérico das normas
de qualidade com suas finalidades. A seguir, SG0 expostos 0s topicos das principais normas de
qualidade hoje conhecidas na indUstria automobilistica, destacando-se a norma SO 9000,

Xiv



considerada o ponto de partida, ou a base, para as principais normas automotivas existentes.
Na seguéncia, € mostrado uma andlise comparativa destas normas através de uma tabela de

correlagdo dos itens ou tdpicos de cada norma.
Para finalizar, é apresentada a sistemética proposta de auto-avaliacdo unificada, bem

como uma perspectiva do futuro destas normas, tentando identificar as novas tendéncias e os

novos desafios que est&o por vir.

Palavras Chaves:. Sistema da Qualidade, Normas Automotivas, SO 9000, QS-9000, VDA.6,
EAQF, AVSQ.
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ABSTRACT

For many years companies of the automobile industry have had to face up to quality
system standards whose fulfillment is required by the biggest vehicle assembly companiesin
the world, especialy those from Germany, USA, France and Italy. Each assembly company
has adopted specific quality system standards, whose conformity can be assessed.

Such standards and their conformity assessment processes constitute too high a cost for
assessed companies that supply assembly companies from different countries because
suppliers sometimes give priority to a specific standard to the detriment of others. That is often
due to lack of time, resources or even awareness. Such prioritization may cause problems to
assessed companies since they can be underrated or even lose a big contract if they are
assessed according to a standard they did not follow.

The problems arise because the main quality system standards for the automotive
industry do not have the same approach nor the same requirements, which forces assessed
companies to fully master and apply the concepts of specific standards at the same time they

seek to meet the requirements of other standards.

The only way to minimize that problem is to follow all requirements of all automotives

standards at the same time and to attach to all of them the same importance.

This paper aims to present the main quality system standards followed by Brazil’s
automobile industry and to propose a unified self-assessment system which is compatible with
al the requirements made in such standards. In order to do so, a correlation will be
accomplished among of the several relevant aspects of each one of the automotive standards,
focusing on their importance, objectives and meaning, trying like this, to do a critical analysis

of the benefits that they bring for the companies that use them.

First of all, to base this project, it is presented a historical background of quality
standards and their objectives. To proceed, they are today exposed the topics of the main
quality standards known in the automobile industry, standing out the norm I1SO 9000,

considered the starting point, or the base, for the main existent automotive standards. In the

XVi



seguence, a comparative analysis of these standards is shown through a table of correlation of

the items or topics of each standard.
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Finaly, the systematic proposal of unified self-assessment is presented, as well as a
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ca, responsavel por um dos maiores desejos de consumo do homem: o automovel. Quando foi
criado no final do século X1X o automoével era produzido de maneira artesanal, sendo que a
qualidade era garantida por aguel es homens que pacientemente o confeccionavam. Jano inicio
do século XX deu-se inicio o grande avango tecnol égico do setor, a montagem seriada, que foi
idealizada por Henry Ford, fundador da Ford Motors Company, a qual era baseada na
padronizac&o dos componentes que compunham um automovel e na organizacdo da montagem
dos veiculos em série e ndo um a um. Hoje em dia o conceito de montagem seriada continua
vivo, porém com algumas adaptactes e melhorias como a introdugdo dos conceitos de just in
time (ver definicdo no gloss&rio — anexo A) , troca rapida de ferramentas, melhoria continua,

automagao, entre outros.

Do inicio do século XX até os dias atuais estes avancos tecnol 6gicos geraram um dos
maiores dramas da indUstria, seja ela automobilistica, bélica, farmacéutica, petroquimica, etc.,
que é garantir a padronizagdo e, por conseguinte, a qualidade das pegas ou produtos, tanto os
produzidos por elaindulstria, quanto os adquiridos de seus fornecedores. Pensando nisso, € que
esforgos foram exigidos na concepgéo de normas de padronizagdo e de garantia da qualidade.
Exemplo disso é a criago da norma |SO série 9000 em 1987, que é considerado o primeiro
grande passo na busca de um sistema de padronizagdo de garantia da qualidade a nivel

mundial.

No ramo automobilistico, devido ao elevado nivel de exigéncia para determinadas
pecas que compunham um automével, a aplicacdo da norma ISO série 9000, ndo era
considerada suficiente para garantir a qualidade necesséria, uma vez gque esta norma era muito
genérica, ndo abordando especificamente as exigéncias do setor, tais como, controle estatistico
de processo, custos de fabricagéo, processo de aprovacdo de peca de producdo, entre outros.
Neste momento, normas de garantia da qualidade especificas do setor automotivo foram
surgindo, como a QS-9000, oriunda das montadoras americanas Chryder, Ford e General
Motors, a VDA 6, criada pelas montadoras alemés, Volkswagen, Audi e Mercedes-Benz, a
EAQF pertencente as montadoras francesas, Renault, Peugeot e Citroen e a AV SQ daitaliana
Fiat. Contudo cada uma destas normas possuem enfoques distintos, ou sgja, nem sempre as
exigéncias sdo similares, forgando com que um fornecedor que tenha como cliente vérias das
montadoras acima citadas, seja obrigado a atender a todas as normas automotivas ab mesmo

tempo.



1.2 TEMA E IMPORTANCIA DO TRABALHO

O tema central desta dissertagdo é uma andlise das diversas normas de sistema da
qualidade do setor automotivo, dando énfase as suas exigéncias, peculiaridades e semelhangas,
no intuito de propor uma sistematica de avaliac8o interna, ou auto-avaliagdo, unificada do
sistema da qualidade de uma empresa deste setor. Em outras palavras, propor a realizacdo de
uma Unica auto-avaliagdo que abranja todos os requisitos das normas automotivas existentes,
com a finalidade de verificar a adequagéo ou ndo do sistema da qualidade de uma empresa

frente a estas normas.

Esta proposta surgiu da dificul dade encontrada por algumas empresas fornecedoras das
montadoras de veiculos brasileiras, em atender aos requisitos das diversas normas de sistema
da qualidade exigidas por estas montadoras. Dificuldade esta oriunda algumas vezes de
desconhecimento das exigéncias de tais normas, outras vezes por falta de estrutura e recursos
para atender a tantos requisitos distintos ou ainda por falta de uma visdo holistica por parte da
empresa que tende a priorizar uma ou outra norma automotiva, esquecendo-se, ou

desconsiderando-se as demais.

1.3 OBJETIVO DO TRABALHO

Este trabalho tem como objetivo apresentar uma proposta de sistematica para avaliacéo
interna (ou auto-avaliacdo) unificada do sistema da qualidade automotivo, de tal forma que
contemple a todos requisitos e exigéncias das normas automotivas existentes hoje em dia, que
sd0: QS-9000, VDA 6, EAQF e AVSQ.



A proposta desta sistemética € trazer maior facilidade as empresasque constantemente
s80 auditadas pelas normas automotivas, uma vez que estas empresas atendendo aos requisitos
da sistematica proposta, automaticamente estariam atendendo aos requisitos das diferentes

normas automotivas oriundas das montadoras.

Como objetivo especifico este trabalho busca apresentar uma andise e comparagdo
qualitativa dos requisitos e exigéncias das diversas normas automotivas existentes, no intuito
de se observar as semelhangas, diferencas e o enfoque dado pelas normas a cada requisito ou

exigéncia

1.4 METODO DE DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO

O desenvolvimento deste trabalho esta fundamentado em uma séries de atividades a

seguir apresentadas:

1) Revisdo hibliogréfica, a qual é considerada o ponto de partida para a realizagdo desta
dissertaco. E necessario coletar material a respeito das normas automotivas vigentes para que
sgja possivel estudélas na profundidade necesséria do trabalho. No estudo das normas
automotivas € fundamental que aspectos como historico, objetivos, requisitos e exigéncias
sgjam levadas em consideragdo. Também faz parte da revisdo bibliogréfica a pesquisa de
artigos e trabal hos apresentados em torno do assunto proposto e as consideraces ou posi¢oes

tomadas por diversos autores com relagdo as normas automotivas.

2) Andlise e comparagdo qualitativa dos requisitos e exigéncias das diversas normas
automotivas existentes, no intuito de se observar as semelhancas, diferencas e o enfoque dado
pelas normas a cada requisito ou exigéncia. Nesta etapa sera considerada a experiéncia
acumulada pelo autor no desenvolvimento deste trabal ho.

3) Definicdo e apresentacdo dos novos requisitos da sistemética proposta, mostrando como e
de onde eles surgiram. Esta defini¢do sera apresentada com base na andlise comparativa dos

reguisitos, conforme citado acima.



4) Conclusdes sobre o trabalho, onde este é finalizado com a apresentagdo da conclusdo do

mesmo, bem como sugestdes para trabal hos futuros.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho esti estruturado em quatro etapas, as quais sdo encadeadas de forma a
apresentar o tema com uma abordagem que pretende ser a mais l6gica, clara e objetiva

possivel. A seguir é apresentada a estrutura do trabal ho:

1) Introdugéo:

No capitulo 1, sdo apresentados os comentérios iniciais sobre o trabalho, buscando
mostrar de uma maneira resumida o cenério atual do ramo automobilistico mundial. Ainda
neste capitulo, sdo apresentados os aspectos relacionado a este trabaho, tais como, tema,

importancia, objetivos, método de desenvolvimento, estrutura e suas limitacoes.

2) Referéncias bibliogréficas:

Primeiramente é apresentado um breve historico sobre qualidade, desde os primordios
da civilizacdo, destacando-se também sua evolucdo histérica e a necessidade de padronizagdo
para garantir a qualidade. A seguir é apresentado o que € um sistema da qualidade, dando
destaque as normas | SO série 9000, culminando com a apresentacdo das normas de sistema da

qualidade do setor automotivo existentes, com suas exigéncias e peculiaridades.

Também no capitulo 2 serdo enfocados os principais trabalhos e artigos apresentados

sobre tais normas, bem como sobre o tema proposto.



3) Definicdo e apresentagdo da sistemética de auto-avaliacdo unificada para o sistema da

gualidade do setor automotivo:

Na sequiéncia, o capitulo 3 apresenta uma andlise minuciosa sobre todas normas de
sistema da qualidade do setor automotivo existentes, QS-9000, VDA 6, EAQF e AVSQ,
propondo uma sistematica para auto-avaliagdo unificada de uma empresa. Esta proposta parte
primeiramente da definicdo dos elementos, ou requisitos, que devem fazer parte desta
sistemética, através da comparacéo das exigéncias de cada norma automotiva existente. Apds
a definicdo dos elementos, é apresentado as exigéncias para cada um destes elementos, de tal
forma que todas as exigéncias das normas automotivas oriundas das montadoras sgam

atendidas ou contempladas.

4) Conclusdes:

Por ultimo, no capitulo 4, sdo apresentadas as conclusdes do traba ho e sugestdes para
trabal hos futuros.

1.6 LIMITACOES DO TRABALHO

Este trabal ho apresenta as seguintes limitacoes:

1) Esta pesquisa limita-se apenas a avaliag@o do sistema da qualidade, outros enfoques como
sistema de gestdo ambiental e critérios de exceléncia (Prémio Nacional da Qualidade,
Programa Galcho de Qualidade e Produtividade), entre outros, os quais fazem parte do

sistema de gestdo da qualidade de uma empresa, ndo sao objeto deste trabal ho.

2) Os manuais de referéncia de algumas normas automotivas, tais como, CEP, PPAP, APQP,
MSA (ver abreviaturas e siglas), entre outros, sdo considerados nestes estudo, porém
apenas atitulo de referéncia. O conteido destes manuais ndo séo levados em consideracéo,

pois além de tornar o trabalho extremamente extenso, desvia o foco deste estudo da area



do sistema da qualidade para outra como desenvolvimento de produtos, aprovacdo de

novos produtos e controle de processo, entre outros.

3) Asnormas automotivas levadas em consideracdo neste trabalho sdo a QS-9000 americana,

4)

5)

a VDA 6 alemd, a EAQF francesa e a AV SQ italiana. Normas japonesas, coreanas ou até
mesmo suecas ndo foram consideradas uma vez que ndo foi observado nenhuma evidéncia

de utilizac&o de tais normas por empresas brasileiras do ramo automobilistico.

A TS 16949, que trata-se de uma especificacdo técnica desenvolvida pelas grandes
montadoras alemas, americanas, francesas e italianas em conjunto com o comité técnico
176 da 1SO ndo foi analisada com profundidade neste trabalho, pelo fato desta
especificacdo ser muito recente, ndo estar homologada pela Associacdo Brasileira de
Normas Técnicas, e, portanto, ndo ser considerada vaida no Brasil e ainda pelo fato das
montadoras ndo terem considerado aindaa TS 16949 como a substituta das demais normas

automotivas existentes.

A novarevisdo danormalSO 9000, versdo 2000, néo foi considerada neste estudo por néo

ter sido homologada até a conclusdo deste trabal ho.



2> REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo apresenta primeiramente uma breve discussdo sobre o tema qualidade
incluindo sua evolucdo historica. A seguir, € mostrada uma descri¢do do que € o sistema da
qualidade, dando énfase a necessidade de normaliz&lo. Por fim, é apresentada uma descrigdo
das normas de garantia do sistema da qualidade que regem o setor automobilistico no Brasil.
Busca-se, neste momento, explicar os motivos que levaram a criagdo de tantas normas e qual é
a situacdo atual no cenario brasileiro e mundial. Também € objetivo deste capitulo fazer um
apanhado geral daguilo que ja foi escrito sobre o tema em estudo, apresentando as
interpretacbes dadas pelos principais autores relacionados com o tema, no intuito de analisar

0s pontos de vista destes em face ao trabalho proposto.

2.1 QUALIDADE

Jando é de hoje que a palavra qualidade vem sendo utilizada em larga escala por todos
os lugares onde haja atividade humana. Segundo Juran (1995) este termo existe muito
provavelmente desde o inicio da nossa civilizagdo, dando o contexto de que alguma atividade

realizada tenha sido feita de tal forma que n&o seja necessério repeti-la ou refazé-la num curto

espaco de tempo.

Atualmente, qualidade tem sido utilizada pela sociedade, em conferéncias,

propagandas, jornais, livros e principalmente nas empresas. Porém, ao se utilizar o conceito de



qualidade, nem sempre consegue-se transmitir ao interlocutor aidéia de forma clara e com o
significado que se desgja. O motivo desta dificuldade esté no fato de existirem vérias formas
de se definir qualidade. Para ilustrar, é apresentado abaixo algumas definicbes que sdo

encontradas para o termo qualidade, conforme:

- Qualidade baseada na perfeicio: “E fazer a coisa certa na primeira vez” (Ropke et al.,
1996);

- Qualidade baseada no produto: O produto possui algo, que lhe acrescenta valor, que 0s

produtos similares ndo possuem (Juran, 1995);

- Qualidade baseada no valor: O produto possui a maior relagdo custo-beneficio, ou seja,

qualidade consiste em desenvolver, criar e fabricar mercadorias mais econdmicas, Uteis e

satisfatérias para 0 consumidor (Ishikawa, 1986);

- Qualidade baseada na manufatura: E a conformidade as especificagdes, aos requisitos,
além de ndo haver nenhum defeito, em suma, € busca do Zero Defeito (Goldratt e Fox,
1992);

- Qualidade subjetiva: “N&o sei ao certo o que € qualidade, mas eu a reconhego quando a

vejo” (Ropke et al., 1996); A qualidade sb pode ser definida em termos de quem avalia
(Deming, 1990);

- Qualidade baseada no cliente: E a conformidade &s necessidades do cliente (Crosby,
1984); “E a adequagdo ao uso” (Juran, 1995);

- Qualidade na visio gerencial: E a composicio total das caracteristicas de marketing,

engenharia, fabricacdo e manutencdo de um produto ou servigo através dos quais 0 mesmo,

em uso, atendera as expectativas do cliente (Feigenbaum, 1994).

A International Organization for Standardization (1SO) também apresenta uma definicéo para
qualidade e esta é apresentada pela norma NBR 1SO 8402 (1994) a qual diz que qualidade
significa a “totalidade de caracteristicas de uma entidade que |he confere a capacidade de

satisfazer as necessidades explicitas e implicitas’.

A pergunta que surge no momento € a seguinte: Qual destas definigdes acima é a mais

correta?



Com certeza todas estéo corretas, depende do ponto de vista do qual estamos tratando.
Por exemplo, se vocé é o cliente o seu enfoque esté na adequacdo uso, ja se vocé esta visando
o valor da qualidade pensa imediatamente na relagdo custo-beneficio que aguele produto ou

Servigo possuli.

2.1.1 A evolucéo historica do conceito de qualidade

Ao ter-se feito a definicdo do termo qualidade, questiona-se: Mas por gque e para que
surgiu esta preocupagdo com qualidade?

Segundo relatos apresentados por Juran (1995) a histéria mostra que desde os
primoérdios da civilizagdo o homem j& possuia esta preocupagdo. O homem no momento da
coleta dos frutos para se dimentar utilizava-se da estratégia de inspecioné-los para depois

comé-los. Nesta época o fornecedor e o cliente eram a mesma pessoa.

Posteriormente com necessidade de viver em pequenos povoados, 0 homem passou a
dividir mais o trabalho, bem como desenvolver um maior grau de especializag&o. Dai surgiram
0s artesdos dos mais variados tipos — sapateiros, tecelOes, carpinteiros e assim por diante. Este
artesdo que confeccionava seu trabalho, se ocupava de todas as tarefas, desde a aquisi¢éo da
matéria-prima até a entrega do produto acabado, ou sgja, o controle de qualidade era exercido
pelo préprio artesdo. Outro aspecto interessante é que ao comercializar 0 seu produto, 0
artesdo permitia a verificacdo direta e imediata por parte do cliente. Nesta época, as
caracteristicas do modelo artesanal eram a baixa producéo e alto padréo de qualidade.

Com o crescimento dos povoados, surgiram as cidades e a concorréncia dos artesaos.
Os meios de transporte melhoraram, facilitando a comercializagéo entre diferentes localidades.
Porém, agora o produtor e o consumidor ndo se encontravam mais, pois a distribuicdo dos

produtos passou a ser realizada através dos mercadores. Era necessario criar uma nova forma
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de se garantir a qualidade dos produtos. Uma das formas encontradas foi a garantia da

qualidade, no inicio verbais e posteriormente por escrito.

Ainda citando Juran (1995), durante a Idade Média, o autoritarismo dos governantes
fez surgir organizagGes que monopolizavam os negécios. Estas organizagBes garantiam um
modo de vida e seguranca para 0s seus membros. Elas também estabeleceram regras
hierdrquicas e de qualificacdo. Basicamente existiam trés niveis hier&rquicos: o mestre, o
artesdo e o aprendiz, sendo que somente os mestres poderiam ter o seu préprio negécio. Do
ponto de vista do plangamento da qualidade, as associacdes estabel eciam especificagdes para
matérias-primas e produtos acabados, bem como para inspegdes e testes, aém de conduzir
auditorias entre 0s seus membros. Se um membro vendesse produtos de baixa qualidade podia
ser punido ou até mesmo expulso da associacdn. O mestre via assim a necessidade de
empregar e treinar artesdos para realizar inspegdes em regime parcial ou integral. Surge assim

a categoria de inspetor de qualidade.

Com a Revolugéo Industrial, surgiu o processo de multidivisdo das tarefas na
confeccdo de um produto, além da produgdo em maior escala com custos menores, esta
advinda da utilizacdo de maguinas em substitui¢8o aos processos manuais. A grande variedade
de produtos tornou imprescindivel a necessidade de niveis cada vez mais altos de precisio nas
especificagdes, nas inspegOes e testes e principalmente nos equipamentos. A
intercambiabilidade de pegas e partes dos produtos comegou a despertar um crescente

interesse pela padronizagéo.

A partir da Segunda Guerra Mundial, conforme Juran (1995), houve uma grande
evolugdo tecnol 6gica, acompanhada por uma complexidade técnica de materiais, processos de
fabricagdo e produtos. Essa situagdo ameagava inviabilizar a inspegdo total da producéo.
Surgiu entdo uma evolucdo do controle da qualidade: o controle estatistico, baseado em
inspec@o por amostragem e gréficos de controle. Comegava a despontar ai, timidamente, o

conceito de prevencéo de falhas.

Entretanto, as agles corretivas desencadeadas ainda eram de eficiéncia restrita. Esta
ineficiéncia das agles corretivas e a acirrada competicdo pelo mercado consumidor acabaram

contribuindo significativamente para que se adotasse um novo enfogue em termos de controle
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de qualidade, foi quando em 1956, segundo Pagano (2000), Armand Feigenbaum propds o
Controle da Qualidade Total - TQC (sigla oriunda do inglés, Total Quality Control).

Pode-se dizer que o TQC foi um modelo para o sistema da garantia da qualidade e,
conforme Ishikawa (1986), apresentava certos aprimoramentos em relacdo ao sistema anterior

(controle estatistico), tais como:

[, expressa através de acdes da geréncia, de cima para baixo, que
focalizam o processo de organizagdo como um todo e que buscam a
vantagem competitiva a longo prazo, tendo como armas estratégicas: a
qualidade, o respeito, a participagdo e a confianca de todos os
funcionarios.”

A filosofia do TQC teve um grande impacto nas préaticas de engenharia e geréncia, o

gue serviu como base para a evolugao aos atuais sistemas da qualidade.

Fernandes (1995) relata que apesar de todos os relatos historiograficos sobre a “onda
da qualidade’, ndo se pode identificar com precisdo o inicio da Gestdo da Qualidade Total -
TQM (do inglés, Total Quality Management), pois nenhum livro ou artigo marca esta
transicdo. Sabe-se que a partir da metade da década de 80, em um nimero cada vez maior de
empresas COmMegou a surgir uma nova Vvisdo, que incorporava um notével desvio de
perspectiva. Pela primeira vez, diretores a nivel de presidéncia e diretoria executiva

expressavam interesse pela qualidade.

Segundo Fernandes (1995), os principais elementos que embasam a estrutura do TQM

Foco no cliente;

Melhoria continua;

Envolvimento de todos

Decisdes baseadas em dados e fatos
Planejamento alongo prazo

- Abordagem sistémica
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Segundo Ropke et al. (1996), os sistemas da qualidade proporcionam os instrumentos
Necessarios para assegurar que os requisitos e atividades especificados sejam acompanhados e
verificados de uma maneira plangjada, sistematica e documentada. Deste modo, estabel ecer
um sistema da qualidade ndo significa aumentar ou reduzir a qualidade dos servigos ou
produtos, mas sim, aumentar ou reduzir a certeza de que 0s requisitos e atividades

especificados sejam cumpridos.

O ponto central nesta evolugdo do conceito de qualidade foi a mudanga do enfoque
tradicional (baseado no controle da qualidade e na garantia de qualidade) para o controle de
gestdo e melhoria de processos, que garante a producéo da qualidade especificada logo na

primeiravez.

No contexto atual a qualidade ndo se refere mais a qualidade de um produto ou servico
em particular, mas a qualidade do processo como um todo, abrangendo tudo o que ocorre na
empresa (Ropke et al., 1996).

Garvim, citado por Fernandes (1995, p.15), descreve que

“todas as modernas abordagens da qualidade foram surgindo aos
poucos, através de uma evolugdo regular, e ndo de evolugdes
marcantes. S&o produtos de uma série de descobertas que remontam a
um século atrés. Tais descobertas podem ser organizadas em quatro
distintas “eras da Qualidade’: Inspecéo, Controle Estatistico, Garantia
da Qualidade e Gerenciamento da Qualidade Total.”

Segundo Ezequiel (1996), € possivel apresentar um resumo da evolugéo da qualidade

ou mais especificamente da garantia da qualidade conforme € apresentado no quadro 1:

Quadro 1. Evolugdo da Garantia da Qualidade

Epoca Garantia da Qualidade Responsabi- Atitude da ~ - x
- ) . . A Acéo Viséo
aproximada por: lidade do nivel Geréncia
1900 até ~ . . Sobre o produto
1925/30 Inspecdo 100% Operaciona Reativa atuando o efeito Pontual
. | Controle Estatistico de
1925/30 até o = : : Sobre 0s processos
1945/50 Processo e Inspegdo por Operaciona Corretiva NAS CALSAS IS Pontual
Amostragem
1945/50 até | Requisitos de Garantia Tético Preventiva nzté;eug st;z:gg_ Sistémica
1980/85 da Qualidade Ciaisp Fechada
A partir de Gestao Estratégica - . - Sistémica
1980/85 (TOM) Estratégico Preditiva Sobre 0 negécio Contingencial
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2.2 1SO 9000 — A NECESSIDADE DE PADRONIZACAO

A visdo apresentada anteriormente que a qualidade refere-se ao processo como um
todo, indica que, nos dias atuais, se torna necessario que as empresas adotem um sistema de
gestdo da qualidade, pois a empresa que atua sob um sistema deste tipo fornece aos seus
clientes uma evidéncia tangivel da sua preocupacdo com a qualidade, principamente no que
diz respeito em manter a qualidade alcangada.

Entretanto, as atuais tendéncias de globalizacéo da economia, ou sgja, a queda de
barreiras alfandegérias e a criacéo de blocos econdémicos, tais como: MCE (Mercado Comum
Europeu), Mercosul (Mercado Comum do Cone Sul), NAFTA (North American Free Trade
Agreement), torna-se necess&rio que clientes e fornecedores, a nivel mundial, usem o mesmo
vocabul&rio no que diz respeito aos sistemas da qualidade. Caso contr&rio ocorreriam
problemas do tipo: uma empresa fornecedora do México possui um sistema de gestdo da
qualidade proprio que, além disto, utiliza um vocabul&rio diferente do utilizado pela possivel
empresa compradora inglesa que tem conhecimento somente das normas de gestédo da
gualidade britanicas BS 5750. Portanto, o cliente inglés tem de se inteirar do sistema de gestéo

da qualidade do fornecedor em questéo, o que significa uma perda de tempo e dinheiro.

Para evitar conflitos desta natureza, foram emitidas, pela 1SO (International
Organization for Standardization), normas internacionais sobre sistemas de gestdo da
qualidade. Segundo relatos de Oliveira (1996), outro fator impulsionador da criagéo e difuséo
das normas ISO foi o esforco de unificar as maiores nages européias que formam a

comunidade européia em um Unico mercado.

Mas, antes de se examinar estas normas, vamos apresentar 0 que sdo sistemas da

qualidade e um historico sobre as normas de padronizagao.



2.2.1 Sistemas da Qualidade
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Conforme relata Dornelles (1997), um sistema da qualidade forma uma unidade

integrada por componentes, atributos e relacionamentos, podendo-se identificar num sistema

da qualidade seus componentes, atributos e relacionamentos, como a seguir:

Componentes.

- Estruturais: unidades de projeto, producdo, administragdo, manutencgéo,

suprimentos, finangas, vendas, técnica e recursos humanos;

- Processos funcionais: andlise, planegjamento, projeto, suprimento, controle,

identificagdo, rastreamento, inspegdo, ensaio, corregdo, prevencdo, manuseio,

preservacdo, armazenagem, embalagem, entrega, auditoria e treinamento;

- Em processamento: materiais, produtos, servigos e programas computacionais

(software).

Atributos: fungGes, autoridade e responsabilidades das unidades organizacionais da

empresa.

Relacionamentos: empresa/cliente externo

Fornecedores internos/clientes internos

CLIENTE G >

EXTERNO " ENTEADA

PROCESSOS

RETROALIMENTACAO<

Cl SAIDA -

CLIENTE
EXTERNO

Figura 1. Componentes de sistema dinamico e aberto
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Legenda: FI — Fornecedor Interno; Cl — Cliente Interno
Fonte: DORNELLES, 1997, p. 27

Definido pela norma de terminologia 1SO 8402 (1994) como a estrutura
organizacional, procedimentos, processos e recursos necessarios para implementar a gestéo da
qualidade, o sistema da qualidade deve ser concebido para sdatisfazer as necessidades

gerenciais da empresa e tera, portanto, caracteristicas préprias & empresa e que sdo fungéo do:

nivel dos requisitos do cliente e do mercado;

ramo de atividade da empresa;

mercado a ser atingido (nacional e/ou internacional);
experiéncia prévia da empresa;

complexidade do projeto ou produto;
complexidade do processo de producéo;

nivel de confiabilidade requerido do produto;

nivel de seguranca exigido para uso do produto;

requisitos ambientais.

Em relag@o aos requisitos da série 1ISO 9000, os componentes de um sistema da

gualidade podem ser descritos como:

Entrada: materiais, normas, especificactes, leis, codigos, regulamentos, produtos
fornecidos pelo cliente.

Processos: estrutura organizacional e relacionamento funcional, plangamento da
qualidade, andlise critica de contrato, projeto, controle de documentos
e dados, controle de produto fornecido pelo cliente, identificagéo e
rastreabilidade do produto, controle do processo, inspegdo e ensaio,
controle de produtos ndo-conformes, agOes corretivas e preventivas,
manuseio, armazenagem, embalagem, preservagdo e entrega, controle
de registros da qualidade, auditorias internas, treinamento e servigos
associados.

Saida: produto, servicos, materiais processados, programas computacionais

(software).
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Observa-se que qualquer dos processos acima citados podem-se desdobrar em
subprocessos, como, por exemplo, o processo de projeto, que se desdobra nos subprocessos de

concepcdo, andlise critica, verificagdo, validagdo e alteraco.

2.2.2 Por que normalizar Sistemas da Qualidade

Segundo Dornelles (1997), dado o desenvolvimento de tecnologias de ponta, tais como
a nuclear, aerondutica, espacial, armamentos avancgados, informética e telecomunicagdes,
originadas na Segunda Guerra Mundial, constatou-se que o simples controle da qualidade j&

ndo atendia as necessidades da produgéo de itens complexos, com alto grau de confiabilidade.

Levantamento da British Standard Institution — BSI, de 1971, revelou que as causas

béasi cas dos problemas de qualidade eram, na época:

inexperiéncia com novos projetos, materiais e métodos de fabricagéo................ 36%
faltade ou erro Nas eSPECITICACOES..........cocueriererieieie et 16%
Plangjamento AEfiCIENTE...........ocuoiee s 14%
EITO NUIME@NO. ...ttt b e b s e bbbt nens 12%
MEL0d0S defiCienteS AEINSPEGAD. ......c..evrreriereeerte et 10%
IMPreviSIDITAAOE. ..o s 8%
011 11 0PSRN 4%

Tornou-se, pois, necess&ria a implementagdo de uma nova sistemética de gestdo que
abrangesse ndo somente a linha de produgdo, mas, sim, todo o ciclo de vida do produto, ou
sgja, asfases de:

identificag8o das necessidades do cliente;
projeto conceitual, bésico e detalhado;
produc&o ou construgéo;

USO e manutencdo em uso;

desativagao.

Inicialmente e independentemente, os paises detentores dessas tecnologias avancadas

comegaram a estabelecer requisitos para programas e sistemas da qualidade, que incluissem



17

todas estas fases para diferentes segmentos industriais, tais como aeroespacial, nuclear e

mecani co (vasos de pressao).

Datam dessa época as iniciativas do Reino Unido, Estados Unidos, Canada e
Alemanha, no estabelecimento de requisitos para programas e sistemas da qualidade, seguidos
também por aguns organismos internacionais, como a Organizacdo Internacional para
Normaizagdo (1SO), a Agéncia Internacional para Energia Atdmica (AIEA) e a Organizagéo
do Tratado do Atlantico Norte (OTAN).

Exemplificam-se abaixo algumas normas de requisitos para sistemas da qualidade, na
época, designados como requisitos para programas de garantia da qualidade ou controle da
gualidade.

Estados Unidos
- Requisitos de Programas da Qualidade — MIL-Q-9858 — DOD — 1959.

- Especificagdo de Requisitos Gerais para um Programa da Qualidade — ASCQ C1 —
1968.

- Requisitos de Programas da Qualidade para Contratantes de Sistemas
Aeroespaciais — NHB-5300.4 (1B) — NASA — 1969.

- Critérios de Garantia da Qualidade para Centrais Nucleares e Plantas de
Reprocessamento de Combustivel — 10CFR50 — Apéndice B — AEC — 1970.

- Requisitos de Programas da Qualidade de Produto — FAA-STD-013A FAA —1970.

Reino Unido
- Mod Def Stan 05-08 — Ministry of Defence — 1970.
- Um Guiapara Garantia da Qualidade — BS4891 — BS| — 1972.

- Sistemas da Qualidade — BS 5750 — BSI — 1979.

Alemanha
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- Requisitos Gerais de Programas de Garantia da Qualidade — KTA 1401 — BMI —
1975.

Canada

- Requisitos para Programa de Garantia da Qualidade — CSA Z299.1 — CSA — 1978.

Organismos Internacionais

- Reguisitos de Sistemas de Controle da Qualidade para a Industria — AQAP 1
(Allied Quality Assurance Publication 1) — OTAN — 1968.

- Garantia da Qualidade para Seguranca em Centrais Nucleares — Cédigo de Préticas
—50-C-QA — AIEA - 1978.

- Normas de Gestdo da Qualidade e Garantia da Qualidade / Sistemas da Qualidade —
ISO SERIE 9000 — 1SO — 1987.

Uma visdo resumida da evoluc&o destas nhormas € a seguir apresentada (Almeida, 1998
e Proxion, 2000):

1959 — MIL STD Q 9858 — Departamento de Defesa Americano;

1968 — MIL STD Q 9858 — Departamento de Defesa Americano — Primeirareviséo
1968 - AQAP 1 - OTAN;

1970 — Mod Def STAN 05-08 — Ministério de Defesa Do Reino Unido;

1972 — BS 4891 — Instituto de Padronizag&o Britanico;

1978 — 50-C-QA — Agéncia Internacional para Energia Atdmica;

1978 — CSA Z299.1 — Associagdo de Padronizaggo Canadense;

1979 — BS 5750 — Instituto de Padronizagdo Britanico — Primeira norma comercial

de sistema de gerenciamento da qualidade;
1987 — 1SO 9000 - Organizagéo Internacional para Normalizagéo;
1990 — NBR 19001 — Norma Brasileira equivaente a | SO 9000/1987,
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1994 — SO 9000 — Organizagdo Internacional para Normalizagdo — Primeira revi-

SA0;

1994 — NBR 1SO 9000 — Norma Brasileira equivalente a 1 SO 9000/1994.

Dado que a supremaciamundial transferiu-se do dominio militar para o comercial, deu-
se a necessidade da normalizacdo de requisitos para sistemas da qualidade e que foram
inicialmente interpretados como uma barreira técnica, atraves da qual os paises desenvolvidos
teriam suas economias protegidas da penetragdo de produtos de qualidade inferior, a um

menor prego.

Entre os vérios organismos internacionais de normalizagdo, a SO — Organizacdo
Internacional para Normalizacdo -, fundada em 1946 e congregando atualmente mais de cento
e dez paises, baseou-se na norma inglesa BS 5750 — Sistema da Qualidade, de 1979, para
através do Comité Técnico 176, elaborar a série de normas 1SO 9000, publicadas em 1987 e ja
revisadas em 1994.

Adotadas no Brasil, pela ABNT e traduzidas por um grupo de trabalho da prépria
ABNT, especialmente criado paratal, foram publicadas a partir de 1990 com a designagéo de
norma brasileira— NBR 1SO 9000.

Cabe finamente ressaltar que os requisitos para a normalizagdo de sistemas da
qualidade, objetos da série 1ISO 9000, ndo sdo obrigatdrios, pois sd0 normas voluntérias,

somente tornando-se obrigatdrios quando acordados entre duas ou mais partes interessadas.

Portanto, sd0 requisitos gerais onde estéo reconhecidos que:

a concepcdo e a implementagdo de um sistema da qualidade dependem dos

objetivos, produtos, processos e préticas de cada empresa;

ndo substituem os requisitos de uma determinada norma ou especificagdo técnica

para o produto;

independem da éreaindustrial, econdmica ou de servicos a serem aplicados,
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€ conveniente que todos 0s requisitos previstos na norma sejam abrangidos pelo

sistema da qualidade da empresa, mas ndo como serdo implementados;

podem ser aplicados a produtos no sentido amplo de equipamentos, Servigos,
programas computacionais (software) e materiais processados, como definido na
SO 8402, “Terminologia’.

Conclui-se, pois, que a série 1SO 9000 representa hoje a evolugdo de um consenso
mundial sobre requisitos para sistemas da qualidade, realizada ao longo dos Ultimos quarenta e
um anos, desde a publicagéo daMIL-STD Q-9858, pelo Departamento de Defesa dos Estados
Unidos da América, em abril de 1959.

2.2.3 Estrutura da 1SO 9000

A SO série 9000 € assim composta:

SO 9000: Normas de gestéo da qualidade e garantia da qualidade;

SO 9000-1: Diretrizes para selecéo e uso;

SO 9000-2: Diretrizes gerais para aplicagdo da 1SO 9001, SO 9002 e 1SO
9003;

I SO 9000-3: Diretrizes para aplicagéo da 1SO 9001 ao desenvolvimento,
fornecimento e manutengdo de software;

I SO 9000-4: Guia para gestéo do programa de dependabilidade.

ISO 9001: Sistema da qualidade — para uso quando a conformidade com requisitos
especificados tiver que ser garantida pelo fornecedor durante os estédgios de

projeto/desenvolvimento, produgdo, instalagéo e servigos associados.

ISO 9002: Sistema da qualidade — para uso quando a conformidade com requisitos
especificados tiver que ser garantida pelo fornecedor durante a produgéo, instalacéo e

Servigos associados.
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ISO 9003: Sistema da qualidade — para uso quando a conformidade com requisitos
especificados tiver que ser garantida pelo fornecedor somente em inspegéo e ensaios
finais.

SO 9004: Gestdo da qualidade e elementos do sistema — descreve um conjunto basico de
elementos, através do qual sistemas de gestdo da qualidade podem ser desenvolvidos e
implementados. A selecéo dos elementos apropriados contidos nesta norma e a extensao
na qual estes elementos sdo adotados e aplicados por uma empresa, depende de fatores
tais como o mercado atendido, a natureza do produto, os processos de producéo e as

necessidades do consumidor.

SO 9004-1: Diretrizes,

SO 9004-2: Diretrizes para servigos;

SO 9004-3: Diretrizes para materiais processados,
I SO 9004-4: Diretrizes para melhoria da qualidade.

Porém, segundo Oliveira (1996), existem outra normas I1SO que relacionam-se
diretamente com a 1SO série 9000. Elas apresentam-se com a finalidade apenas orientativa,
facilitando a interpretacdo e a implementagdo de vérios dos elementos apresentados nas
normas | SO série 9000. S&o elas:

I SO 8402: Gestéo da qualidade e garantia da qualidade — Terminologia;
SO 10011-1: Diretrizes para auditoria de sistemas da qualidade — Parte 1: Auditoria:

SO 10011-2: Diretrizes para auditoria de sistemas da qualidade — Parte 2: Critérios para
qualificagdo de auditores de sistema da qualidade;

ISO 10011-3: Diretrizes para auditoria de sistemas da qualidade — Parte 3: Gestdo de

programas de auditoria;

SO 10012-1: Requisitos de garantia de qualidade para equipamentos de medigdo— Parte

1: Sistema de comprovagdo metrol 6gica para equipamento de medicéo

SO 10013: Diretrizes para desenvolvimento de manual da qualidade.

Dentre as normas da 1SO série 9000 as Unicas que sdo utilizadas para fins de garantia
da qualidade externa sdo a SO 9001, a SO 9002 e a SO 9003. Para se fazer o estudo deste
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trabalho foi escolhida a SO 9001, pois esta € a que possui 0 escopo mais abrangente. A 1SO
9001 aborda aspectos relativos a projeto e desenvol vimento, que ndo sdo abordados nas outras

duas normas.

Com relagdo a estrutura da norma 1SO 9001 (1994) ela é divida em quatro (4)
capitulos:

1. Objetivo: o qua especifica os requisitos de sistema da qualidade para uso onde ha

necessidade de demonstrar a capacidade do fornecedor para projetar e fornecer

produtos conformes.

2. Referéncia normativa: que indica demais normas referenciadas que podem ser

consultadas.

3. Definigdes: que descreve o significado de termos utilizados na norma, tais como

produto, proposta e contrato.

4. Requisitos do sistema da gualidade: que nada mais sdo do que os itens exigidos

para o cumprimento da norma |SO 9001.

Conforme destaca Oliveira (1996) “o capitulo 4 € aesséncia da |1 SO 9001 versdo 1994”

sendo estes requisitos assim relacionados:

4.1. Responsabilidade da administracéo;

4.2. Sistema da qualidade;

4.3. Andlise critica de contrato;

4.4, Controle de projeto;

4.5. Controle de documentos e de dados,

4.6. AqQuisicéo;

4.7. Controle de produto fornecido pelo cliente;
4.8. Identificagéo e rastreabilidade de produto;
4.9, Controle de processo;

4.10. Inspecédo e ensaios,

4.11. Controle de equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios;
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4.12. Situacdo de inspecdo e ensaios;

4.13. Controle de produto n&o-conforme;

4.14. Acdo corretiva e agdo preventiva;

4.15. Manuseio, armazenamento, embalagem, preservagéo e entrega;
4.16. Controle de registros da qualidade;

4.17. Auditorias internas da qualidade;

4.18. Treinamento;

4.19. Servicos associados;

4.20. Técnicas estatisticas.

2.2.4 Historico e evolucéo da certificagcdo 1SO 9000

No inicio da década de 90, a padronizagdo internacional ocasionada pela norma 1SO
serie 9000, determinou que praticamente todas as atividades, principalmente as relacionadas
com as industrias do ramo automobilistico, brinquedos e armamentos, fossem obrigadas a
possuirem certificagdo com base nestas normas. Em alguns casos, a falta de certificagéo,
proibia a empresa de comercializar seus produtos com alguns mercados. Foi o caso da
industria automobilistica brasileira, que sO poderia exportar para a comunidade européia a

partir de 1995 caso a empresa possuisse certificado 1SO 9000.

Para se ter umaidéado que foi este movimento em busca da certificagdo com base nas
normas da série 1SO 9000, abaixo é apresentado um quadro do nimero de certificagdes
concedidas no periodo de 1992 a 1999.

Tabela 1. Certificagbes SO 9000 no mundo de 1992 a 1999

Regido Ano| 1992 1993 | 1994 | 1995 | 1996 | 1997 | 1998 | 1999

Africae N.° de certificagOes 951 1467 | 2364 | 3378 | 6162 | 8668 | 12150 | 17307
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O?Sjeada % 342 | 270 | 271 | 265 | 379 | 388 | 447 | 504
N.° de Paises 7 11 21 27 37 40 48 49
Nodecertificaches | 27 | 252 | 648 | 1220 | 1713 | 2089 | 5221 | 8972
QJTgicﬁtf; % 010 | 043 | 074 | 096 | 1,05 | 1,34 | 1,92 | 261
N.° de Paises 3 7 11 15 19 23 28 29
N de certificagbes | 1201 | 3380 | 6565 | 10374 | 16980 | 25144 | 33550 | 45166
dAOm,\?gﬁg % 432 | 607 | 751 | 815 | 1044 | 11,25 | 12,34 | 1314
N.° de Paises 3 3 3 3 3 3 3 3
N. de certificacbes | 23092 | 43653 | 66412 | 92611 | 109961 | 143674 | 166255 | 190248
Europa % 83,02 | 80,32 | 76,65 | 7272 | 67,58 | 64,31 | 61,13 | 5536
N.° de Paises 24 31 34 36 38 42 42 47
N de certificagbes | 683 | 2086 | 5016 | 9240 | 18407 | 29878 | 37920 | 56648
d;?;’a % 246 | 373 | 566 | 7,26 | 11,31 | 1342 | 1399 | 16,48
N.° de Paises 9 11 12 13 14 16 18 20
Ausrdiae | NCdecertificagies | 1862 | 3665 | 5862 | 10526 | 9478 | 12946 | 16751 | 25302
Nova % 660 | 675 | 673 | 827 | 583 | 579 | 616 | 7,36
Zelandia N.© de Paises 2 2 2 2 2 2 2 2
N. de certificacdes | 27816 | 54502 | 86866 | 127349 | 162701 | 223299 | 271847 | 343643
Ff\ji“r:g’i‘ggs Crescimento mundial 26686 | 32364 | 40483 | 35352 | 60698 | 48548 | 71796
N.° de Paises 48 65 84 9% | 113 | 126 | 141 | 150
Fonte: International Organization for Standardization —www.iso.ch
N.° de Certificacbes 1SO 9000 no mundo
400000 H 343643
300000 - 271847
223299
200000 - 162701
127349
100000 -
O_

1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1999
Ano

Fonte: International Organization for Standardization —www.iso.ch

Figura 2. Evolucé@o do nimero de certificacdes 1SO 9000 no mundo
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2.3 SISTEMA DA QUALIDADE AUTOMOTIVO

Durante alguns anos a certificagdo de uma empresa pela norma 1SO série 9000 foi
considerada a panacéia para todos os males relacionados a qualidade dos produtos
comercializados. Todavia, agumas montadoras ndo viam as coisas desta maneira, a gigante
alem& Mercedes-Benz por exemplo, ndo aceitava o certificado 1SO 9000 como garantia de que
os produtos adquiridos de seus fornecedores estivessem isentos de problemas. A montadora
obrigava esses a possuirem uma certificagdo com base no sistema da qualidade automotivo
alemé&o, denominado VDA 6, a qual deveria ser obtida a partir de uma auditoria de segunda

parte, ou seja, conduzida pela propria Mercedes-Benz.

A visdo que as montadoras tinham era de que o sistema da qualidade com base na 1SO
9000, apenas padronizava conceitos e documentacgéo, contudo os requisitos relacionados ao
produto e ao processo ndo eram do todo garantidos. Na realidade o que as montadoras
buscavam era a adequag&o ao uso, conforme pregava Juran, e a melhoria continua, com énfase
na prevencdo do defeito e na reducdo de variacOes e desperdicios em toda a cadeia de
fornecimento (QS-9000, 1998).

Todas as grandes montadoras da &rea automobilistica, possuem, ou tomam como base
normas especificas para o sistema da garantia da qualidade que ndo a norma 1SO 9000. O
quadro 1 a seguir, mostra as normas de sistema de garantia da qualidade exigidas pelas

principais montadoras de veiculos do mundo aos seus fornecedores (BQI, 1998).

Quadro 2. Normas de Sistema da Qualidade exigidos pelas diferentes montadoras

NORMA DE SISTEMA

MONTADORA DA QUALIDADE EXIGIDO
Chrysler (Estados Unidos)
Ford (Estados Unidos) QS-9000
General Motors (Estados Unidos)
Audi (Alemanha)
Mercedes-Benz (Alemanha) VDA6
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Volkswagen (Alemanha)

Fiat (1tdlia) AVSQ
Citroen (Franga)
Peugeot (Franga) EAQF

Renault (Franga)

A seguir é apresentado uma descricéo sobre o que €, e o que significa, asuaorigem e 0

organismo que gerencia cada uma destas normas.

231 QS-9000

Segundo Ricci (1996) o processo que gerou 0 que denominamos de “Requisitos do
Sistema da Qualidade — QS-9000” teve seu inicio em 1988, a partir da criagdo de uma “Forca
Tarefd’ capitaneada pelos vice-presidentes de compras e suprimentos das 3 maiores
montadoras de automoéveis americanas — Chryder, Ford e General Motors. Estaforcatarefafoi
denominada mais tarde de Comissdo de Exigéncias de Qualidade para os fornecedores da
Chrydler, Ford e General Motors.

A forga tarefa tinha a incumbéncia de unificar e padronizar os manuais de referéncia,
os formatos de relatérios e a terminologia técnica destas montadoras. O motivo principal que
alavancou este processo, foi o fato de que a padronizacdo definida e defendida pela | SO série
9000 era bem clara, objetiva e consistente, mas ndo apresentava uma énfase para a adequagéo
a0 uso do produto, nem para a melhoria continuada performance dos produtos e processos dos

fornecedores destas 3 companhias.

Contudo, segundo Assef (1995), existiram basicamente trés razfes para a criagéo da
norma QS-9000:

a) Reducgdo de custos para os fornecedores. muitas empresas forneciam para mais de
uma das trés montadoras, tendo de apresentar um sistema da qualidade que se

adaptasse as diferentes exigéncias de cada uma delas,
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b) Ampliac&o do escopo: atrés montadoras concluiram que o padréo 1SO série 9000
era genérico demais, ndo abordando adequadamente alguns elementos especificos

considerados importantes pelo setor automobilistico;

c) Sair do chéo de fabrica: buscou-se ampliar as exigéncias de qualidade para éreas

além do chéo de fébrica.

Segundo o prefacio da primeira edi¢cdo do manual QS-9000, anteriormente cada uma
das empresas desenvolveu as suas proprias expectativas para sistemas da qualidade dos seus
fornecedores e a documentagdo correspondente para avaliagdo. Estas expectativas eram
apresentadas aos fornecedores sob forma de normas documentadas ou através das visitas, €,

eram mensuradas através de auditorias realizadas por auditores das proprias montadoras.

Durante o desenvolver do trabalho de unificagdo, a forca tarefa decidiu que a norma
ISO 9001:1994 seria base da definicdo do manual QS-9000, e, portanto, adotam esta
integralmente, reconhecendo, assm este sistema internacional. Esta decisdo € exposta no
préprio manual QS-9000, que apresenta em caracteres italicos o contelido da norma 1SO
9001:1994 na integra e em caracteres normais os requisitos adicionais oriundos das trés (3)
montadoras.

A unificacdo e padronizagdo das normas e manuais de referéncia foi concluida em
1994 com a publicagdo da primeira edi¢do dos “Requisitos do Sistema da Qualidade QS
9000”. O QS-9000 é portanto, o resultado de uma harmonizac&o entre o0 Manua da Garantia
de Qualidade do Fornecedor da Chrysler, o Padr&o de Sistemas de Qualidade Q-101 da Ford e
0 Metas de Exceléncia NAO da Genera Motors, com informagfes obtidas junto aos

fabricantes de caminhdes americanos.

Além do manual QS-9000, existem mais 6 manuais de referéncias que fazem parte dos
requisitos do sistema da qualidade QS-9000 que s&o assim definidos (Ricci 1996):

APQP — Advanced Product Quality Planning and Control Plan (Planegjamento
Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle)

SPC — Statistical Process Control (Controle Estatistico de Processo)
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MSA — Measurement Systems Analysis Manual (Manual de Andlises dos Sistemas
de Medicéo)

PPAP — Production Part Approva Process (Processo de Aprovagéo de Pegas de
Producéo)

FMEA — Potential Failure Mode and Effects Analysis (Andlise de Modo e Efeito
das Falhas em Potencial)

QSA — Quality System Assessment (Avaliagdo do Sistema da Qualidade)

Toda a documentagcdo QS-9000 é editada e atualizada, com a autorizagdo das trés (3)
montadoras, pela AIAG (Automotive Industry Action Group).

Conforme o manual QS-9000 (1998), os requisitos do sistema da qualidade QS-9000 se

aplicam atodos os fornecedores internos e externos de:
Material de producéo;
Pecas de producéo ou de servico;

Pintura, galvanizag8o, tratamento térmico e outros servicos de acabamento

diretamente para as montadoras Chrysler, Ford ou General Motors.

Outro ponto interessante deste requisito € o fato de as auditorias serem de terceira
parte, ou sgja, conduzidas por um 6rgéo credenciado pela AIAG e ndo mais pelas proprias

montadoras.

232 VDA®G

O termo VDA vem do alemdo Verband der Automobilindustrie eV. e significa

Associacdo de Fabricantes para a Indistria Automobilistica da Alemanha.

Conforme o manual do VDA 6 (1998), a associagéo acima citada, a qual faz parte

representantes da maioria das empresas do ramo automobilistico aemdo, entre as quais
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destacam-se Audi, Opel, BMW, Robert Bosch, Daimler-Benz, Mahle, TRW e Volkswagen,
desenvolveu um grupo de normas para 0 gerenciamento do sistema da qualidade na indUstria
automobilistica as quais foram denominadas normas VDA. Estas normas sdo divididas em

volumes assim definidas:

Volume 1:
Evidéncia de Conformidade
Guia para Documentacdo e Arquivamento de Requisitos da Qualidade e seus

Registros

Volume 2:
Asseguramento da Qualidade de Fornecimentos
Escolha de Fornecedores / Acordos de Asseguramento da Qualidade / Liberagéo do

Processo e do Produto / Desempenho da Qualidade na Série

Volume 3:
Confiabilidade

Procedimentos e Exemplos

Volume 4 Parte 1:
Asseguramento da Qualidade antes do Inicio da Série

Traba hos entre Parceiros/ Processos / M étodos

VVolume 4 Parte 2:
Asseguramento da Qualidade antes do Inicio da Série
Sistema- FMEA

VVolume 4 Parte 3:
Asseguramento da Qualidade antes do Inicio da Série

Planejamento do Projeto

Volume 6:
Principios para Auditoria da Qualidade
Auditoria e Certificagdo

Volume 6 Parte 1:
Auditoria do Sistema da Qualidade

Volume 6 Parte 2:
Auditoria do Sistema da Qualidade
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Prestac&o de Servico

Volume 6 Parte 3:

Auditoria do Processo

Processos de Fabricagdo de Produtos / Produgdo em Série
Processo de Prestagédo de Servigos/ Realizacéo de Servigos

Volume 6 Parte 4:

Auditoria de Sistema de Ferramentarias

Volume 6 Parte 5:
Auditoria do Produto

Volume 6 Parte 6:
Auditoria de Servico

Volume 7:
Principios para IntercAmbio de Dados da Qualidade

Gerenciamento de Dados e NotificagOes da Qualidade

Volume 8:
Orientagdes para 0 Asseguramento da Qualidade na Fabricacdo de Reboques,

Equipamentos e Containers

Volume 9:
Asseguramento da Qualidade

Emissdes e Consumo de Combustivel

Deste grupo de normas a que faz parte deste estudo refere-se ao volume 6 (dai 0 nome
VDA 6), e ao volume 6 parte 1, que descrevem os principios e a sistemética de auditoria do

sistema da qualidade na &rea industrial.

Na visdo da Associacdo de Fabricantes para a Industria Automobilistica alemé, existem
vérias formas de auditorias, todas definidas pela VDA 6, sendo que o diagrama da fig. 3,

define o que ela denomina de “ Padrdo da Qualidade da Industria Automobilistica Alema”.
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Padrao da Qualidade da Industria Automobilistica Alema
VDA 6 VDA | Auditoriade Sistema VDA | Auditoriade Sistema
6.1 (Inddstrias) 6.2 (Servigos)
Diretri
Arudriltf)?apc?;a Vg g‘ Auditoria de Processos
Qualidade
Vg f Auditoria de Sistemas de Ferramentaria
VDA Auditoria de Produto VDA Auditoria de Servico
Auditoria e Certificagdo 6.5 6.6

Figura 3. Sistema de Auditorias VDA 6

Segundo a prépria VDA 6, esta norma, que € exigida aos fornecedores da industria
automobilistica cujos clientes fagam parte da Associacdo de Fabricantes para a Industria
Automobilistica alemd, foi publicada pela 12 vez em 1991 na forma de um questionério de
avaliacdo dos sistemas da qualidade, com base na norma 1SO 9004. Esse questionério teve
uma excelente repercussdo, inclusive fora do setor automobilistico e principalmente em
ambito mundial. A préticademonstrou que aVDA 6 ndo so serve ao propdsito de preparacéo e
execucdo de auditorias internas, mas também como melhor instrumento auxiliar na preparagdo

para uma certificagcdo, um vez que expde os requisitos exigidos na forma de perguntas de facil

interpretacéo.

Na sua 32 edicéo (1996) a VDA 6 se adequou arevisdo da norma SO 9000 de 1994 e
incorporou exigéncias impostas por outras montadoras em matéria de regulamento, ou sgja,
buscou um realinhamento com alguns conceitos da EAQF (Franga) e QS-9000 (EUA). Isto foi
feito para que os resultados das auditorias por estes trés (3) requisitos pudessem ser

comparéveis (Mendonga, 1998).



32

Atualmente a VDA 6 encontra-se na sua 42 edi¢éo (1998), onde foram impl ementadas
correcdes e atualizacdes através de sugestbes de usudrios e de seminarios de auditores, onde
destaca-se a divisdo do questionério em duas (2) partes: uma enfocando a Diregdo da empresa

e outra dando énfase aos Produtos e Processos.

233 AVSQ

A sigla AVSQ do italiano “ANFIA Valutazione Sistemi Quadlitd', significa Avaliacéo
de Sistema da Quaidade da ANFIA. J4 o termo ANFIA corresponde a “Associazione
Nazionadle Fra Industrie Automobilistiche’” ou Associagdo Nacional da Indlstria

Automobiligica— Itédlia.

A AV SQ, também conhecida como AV SQ’ 94, umavez que foi estruturada em 1994, é
uma norma definida pela ANFIA para avaliagdo do Sistema de Garantia da Qualidade de
empresas fornecedoras para a indlstria automobilistica italiana. Para a criagdo da norma
AVSQ a ANFIA tomou como base a necessidade de harmonizagdo dos termos e atitudes
relacionados ao sistema de garantia da qualidade dentro da &rea automotiva italiana e outras
normas existentes em outros paises. EAQF na Franca, VDA 6 na Alemanha e QS-9000 nos
Estados Unidos, além é claro da | SO 9000 (Bureau Veritas, 1998).

O trabalho realizado pela ANFIA foi coordenado basicamente pela Fiat Auto, tendo

ainda participado outras empresas italianas, como Pirelli, Magneti Marelli, Vaeo e Gilardini.

Segundo definido no proprio manual da AVSQ (1998), esta norma apresenta como
objetivos:

Melhorar ainda mais o nivel de qualidade dos fornecimentos para a Fiat;

Fornecer um suporte para a avaliagdo do Sistema da Garantia da Qualidade de uma
empresa;

Definir e padronizar os objetivos fundamentais do Sistema da Qualidade;

Constituir uma referéncia para medir as atividades de melhorig;

Servir de suporte as atividades de certificagéo.
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O sistema de avaliagdo utilizado pela norma AVSQ é na forma de um check list
constituido de cento e sessenta (160) perguntas, denominadas também de critérios agrupadas
em vinte e dois (22) elementos. Conforme dito anteriormente, a1 SO 9000:94 foi tomada como
base do trabalho de criagdo da AV SQ’ 94, e, portanto a numeragdo dos elementos do check list
corresponde aquela dos paragrafos e sub-parédgrafos do capitulo quatro (4) da norma 1SO
9001:94, a excecdo dos elementos adicionais 4.21 e 4.22. Neste check list as perguntas

adicionais em relagdo as prescrigdes da | SO 9001 sdo identificadas com umasterisco (*).

Os elementos 4.21 e 4.22 levam em consideragdo 0s aspectos econOmicos da
qualidade, a seguranca e a responsabilidade do produto, conforme 1SO 9004 (1994), norma
esta que trata da gestéo da qualidade de uma empresa.

O sistema de avaliagdo € baseado na pontuacéo dada a cada pergunta, conforme critério
de pontuagdo definido na prépria norma. Como o enfoque deste trabalho é apresentar os
critérios de forma qualitativa e ndo quantitativa, a pontuagdo utilizada para avaliagdo do
Sistema da Qualidade pela norma AV SQ néo seré detal hada.

Outro aspecto importante do sistema de avaliagdo pela AV SQ, diz respeito ao fato de o
Grupo Fiat reconhecer como validas as avaliacdes efetuadas com os sistemas francés (EAQF),
aemé (VDA 6) e americano (QS-9000). Contudo a certificacdo de terceira parte em
conformidade as normas |SO 9000, é parcialmente reconhecida, sendo complementada com a
avaliagdo dos itens com um asterisco (*) da norma AV SQ. Ou sga, na visdo da AVSQ uma
empresa que possui um Sistema da Qualidade que atende a norma SO 9001 ou | SO 9002, néo
atende ao esguema de certificacdo da AVSQ. Porém a empresa que possui um Sistema da
Qualidade que atende a AV SQ, atende ao esgquema de certificaggo da 1SO 9001/I SO 9002.

Para empresas do ramo automobilistico que fornecem para empresas do Grupo Fiat, a
AV SQ apresenta uma segunda secdo que trata dos requisitos especificos do Grupo Fiat. Esta

secdo contém dois (2) capitulos complementares de avaliagdo sobre os seguintes aspectos:

Seguranga: que se aplica aos fornecedores de componentes de seguranga, para

avaliar a sua capacidade de producéo e gestdo dos mesmos;
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Sistema Logistico: que € aplicavel aos fornecedores que utilizam sistemas de
entrega tipo just in time ou similares ou para 0s quais é requerida a integragéo de

seus sistemas | ogisticos com aqueles da Fiat.

As avaliagOes relativas a estes dois capitulos ndo entram no célculo de avaliagéo geral,
mas possuem valor proprio, como critério adicional de homologagdo dos fornecedores do
Grupo Fiat. Além disso, estes requisitos especificos ndo sdo auditados por organismos
certificadores, pois estes ndo sdo autorizados paraisto. A verificagdo de tais requisitos € feita
por auditores do préprio Grupo Fiat, seguindo-se procedimentos especificos da empresa e que

s30 levados ao conhecimento dos seus fornecedores.

234 EAQF

A EAQF é uma norma francesa elaborada pelas montadoras Renault e Peugeot em
1990. A sigla EAQF do francés “Evaluation Aptitude Qualité Fournisseur”, numa traducdo
literal significa Avaliacdo da Atitude da Qualidade do Fornecedor, porém esté relacionada a
avaliacdo do sistema da qualidade do fornecedor.

Quando foi concebida em 1990, a EAQF, assim como as normas QS-9000, VDA 6 e
AV SQ, tinha o intuito de padronizar os conceitos e terminologias relacionada a qualidade dos
fornecedores da indUstria automobilistica francesa, porém, assim como as outras normas, nao

reconhecia estas outras normas nem faziareferéncia a elas.

Em 1994, a EAQF passou por uma revisdo de onde surgiu sua nova edi¢éo, também
conhecida como EAQF 94, a qual buscou contemplar os elementos da norma |SO 9000:94.
Esta mais recente versdo da EAQF esté estruturada em um manual composto de cento e
quarenta (140) critérios auditaveis divididos em vinte e dois (22) capitulos, sendo os vinte (20)
primeiros seguindo a sequiéncia estabel ecida pelo capitulo quatro (4) da normalSO 9001:94 e
os dois (2) ultimos estando relacionados a requisitos adicionais relacionados aos requisitos das
montadoras.
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No que diz respeito a outras normas de avaliagdo de Sistema da Qualidade, a EAQF em
alguns casos reconhece tais avaliagbes, como por exemplo, certificagbes QS-9000, AVSQ e
VDA 6, porém este reconhecimento depende do fornecedor ou item a ser fornecido. Quando
outra avaiagdo é reconhecida a avaliag@o pelos critérios da EAQF néo é redlizada (Bureau
Veritas, 1999).

O manual da EAQF é apresentado em forma de um dossier, onde nas péginas do lado
esquerdo esté o referencial Unico, ou texto da EAQF, aplicivel a todos os fornecedores da
indUstria automobilistica. J& as paginas do lado direito complementam o referencial através de
um guia especifico de utilizagdo, ou seja, adequado aos produtos automobilisticos. Resumindo,
o referencial Unico € o requisito da EAQF, enquanto que o guia especifico € o questionario
detalhado do requisito, onde o auditor e a empresa auditada usam como apoio para atender ao

requisito ou para dirimir dividas existentes sobre o mesmo.

No texto da EAQF (paginas do lado esquerdo) os itens adicionais em relagdo as
prescricoes da 1 SO 9001 s&o identificadas pela grafia EAQF.

Os capitulos adicionais vinte e um (21) e vinte e dois (22), que correspondem aos
requisitos especificos da industria automobilistica francesa, dizem respeito a*“Consideragdes
Financeiras Relativas a0 Sistema da Qualidade” e “ Seguranca e Regulamentacéo Relativas ao
Produto”, respectivamente. No capitulo vinte e um (21) o enfoque é dado a gest&o dos custos
das falhas e da obtencdo da qualidade, enquanto que o capitulo vinte e dois (22) d& énfase a
responsabilidade do fornecedor por produtos defeituosos e as normas ligadas & seguranca e

regulamentacéo.

O sistema de avaiacdo pela norma EAQF é dividido em duas éeas de
responsabilidades a Diregdo e o Produto/Processo. Dentro desta concepcdo, a ordem tipica de
desenvolvimento de uma auditoria EAQF, os temas e os capitulos a estes relacionados séo

apresentados no quadro 3.

Quadro 3. Ordem tipica de desenvolvimento de uma auditoria com base na EAQF (1994)

Responsa- Temas Capitulos NUmero de
bilidade Critérios
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Direcdo |I. Direcéo e gestéo 1+17+21 19
Direcdo |ll.  Sistemaefuncéo qualidade |2+5+13+14+16+19+20+22 29

Direcdo |lll.  Pessoal e formagéo 18 7
Direcdo |IV. Contratos e projetos 3+4A+4D 16
PP V.  Concepgéo de produto 4B 11
PP VI. Industrializagdo 4C+8+9A 19
PP VII. Compras 6+7 11
PP VIIl. Medidas e ensaios 10+11+12 12
PP IX. Produgéo 9B+15 16
Tota 140

PP: Processo / Produto

Fonte: EAQF, 1994, p. 3.

O resultado da avaliagdo € baseada numa nota dada conforme nimero de total de

deméritos observados durante a auditoria, sendo que a empresa auditada pode receber a

seguintes notas:

A

B

nota maior ou igua a90% do total de pontos possivels;

nota maior ou a 90% mas com um critério com demérito significativo ou

nota maior que 75% e menor que 90% do total de pontos possiveis,

nota maior de 55% e menor que 75% do total de pontos possivels;

nota menor que 55% do total de pontos possiveis.

Novamente cabe ressaltar que o enfoque deste trabalho € apresentar os critérios de

forma qualitativa e ndo quantitativa, portanto ndo seré objeto de andlise a sistemética de

demérito da norma EAQF.

24 TS 16949 E 1SO 9000:2000 - AS NOVAS TENDENCIAS QUE
ESTAO POR VIR
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241 TS-16949

Diante de tantas normas que regem o setor automotivo, em meados de 1996 as grandes
montadoras mundiais comegaram a “costurar” um acordo para tentar harmonizar as normas de
sistema da qualidade do setor. Este acordo foi oficializado em 1997 com a criagéo do grupo de
trabalho IATF (International Automotive Task Force) com representantes do AIAG
(Automotive Industry Action Group) dos Estados Unidos, VDA da Alemanha, SMMT
(Society of Motor Manufacturers and Traders) da Inglaterra, FIEV (Fédération des Industries
des Equipements pour Véhicules) e CCFA (Comité des Constructeurs Francais
d"Automobiles) da Franca, ANFIA da Itdlia e Comité Técnico TC 176 da ISO, este Ultimo,
responsével pela elaboragdo das normas 1 SO série 9000 (Heinloth, 2000). A tarefa deste grupo
era desenvolver a especificagdo técnical SO/TS 16949, ou simplesmente TS 16949. Conforme
descreve a préprianorma | SO/TS 16949 (1999), assim como foi feito paraa QS-9000 e outras
normas automotivas, a norma 1SO 9001 foi definida como base para a confec¢do desta nova
especificagdo técnica. A publicacdo da TS 16949 deu-se em marco de 1999, porém somente
em janeiro de 2000, com a criagéo dalAOB (International Automotive Oversight Bureau), que
€ 0 departamento de gerenciamento da documentagdo e das certificagcbes TS 16949, ela foi
oficialmente reconhecida como uma norma auditével por um organismo certificador, ou, em

outras palavras, passivel de uma auditoria de terceira parte.

Contudo até a presente data, a TS 16949 ainda ndo havia sido oficializada pelas
montadoras que possuem fébricas no Brasil como a substituta das suas proprias normas, nem
tampouco existem auditores brasileiros aptos para realizar auditorias de certificagdo com base
nesta norma. Além disso, a TS 16949 ndo aborda diretamente topicos conflitantes entre as
diversas normas, como por exemplo: o caso de uma empresa desenvolver um novo produto, o
processo de aprovacdo pode ser com base no manual PPAP (oriundo da QS-9000) ou CQAI
(requisito da VDA 6), dependendo da exigéncia do cliente, no caso a montadora. Outro
problema encontrado foi o fato de a TS 16949 ter sido criada em 1999, um ano antes da
conclusdo da nova revisdo das normas 1SO série 9000, norma esta que foi e é considerada

como base para a criagdo da propria TS 16949.

Conforme relatado pela |AOB (1998), apds aimplementagdo da TS 16949, o grupo da
IATF irdrevisar esta norma e ainha-lacom alSO 9000 revisdo do ano 2000, neste interim, as
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certificagbes para as normas existentes (QS-9000, VDA 6, AVSQ e EAQF) continuaréo

existindo.

Pearch e McRoberts (2000), comentam que a TS 16949, apesar de ser considerada
préxima em conteido com a QS-9000, ainda ndo esta finalizada, portanto deve ser considerada
como uma especificacdo técnica ou documento normativo apenas de referéncia, muito embora
estgja caminhando para se tornar uma norma automotiva internacional, apesar das grandes

diferencas existentes entre os requisitos das montadoras.

Ja Lindland, citado por Suzik (1999, p.1), comenta que embora exista uma intencéo de
unificacdo das normas automotivas existentes esta tarefa ainda néo foi totalmente concluida,
sendo necessério ainda muito didlogo entre o grupo da IATF, mais especificamente entre as
montadoras, para aparar arestas e homologar de uma vez por todas a TS 16949 como a SO

automotiva, Unica e definitiva.

Em resumo, conforme comenta o periodico “The Informed Outlook” da American
Society for Quality -ASQ (2000), somente em 2002 a TS 16949 sera revisada, ndo s6 com 0
intuito de alinhar-se com a SO 9000:2000, mas também para dirimir as diferencas entre os

requisitos das montadoras que fazem parte da sua criagéo.

2.4.2 1SO 9000:2000

Embalada pelo sucesso da norma ISO 14000 (norma criada em 1996 e que trata do
sistema de gestdo ambiental), a nova versdo da 1SO 9000, denominada SO 9000:2000,
aparece, na sua edigdo draft (no oficial), remodelada apresentando uma visdo de gestdo de
processo de uma empresa e ndo mais amarrada a uma estrutura de sistema da qualidade divida

em 20 requisitos vistos de forma independente.

Oliveira (1999) relata que o sistema de gestdo ambiental indicado pela 1SO 14000
baseia-se no aprimoramento continuo com estabelecimento de objetivos e metas, revisio

destes e agOes preventivas e corretivas para acidentes e emergéncias, levando assim a
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organizagdo a um processo de aperfeicoamento continuo de suas relagdes com 0 meio
ambiente. J& no que diz respeito a 1SO 9000:2000 a filosofia e o enfoque sdo os mesmos
diferenciando-se somente no fato de o sistema que estd em questdo nesta norma € o de gestdo
da qualidade e ndo o ambiental e que as agdes preventivas e corretivas sdo dirigidas para

problemas rel acionados ao produto ou processo e ndo para acidentes e emergéncias.

Magalhdes (1999) comenta que a nova revisdo da 1SO 9000 muda o enfoque de
“garantia’ para “gest@o” da qualidade, introduzindo um novo nivel de exceléncia alinhado ao
TQM. Além disso, é relatado por Magalhdes que a 1SO 9000:2000 contempla oito principios
para a gestéo da qualidade:

Focalizagdo no cliente;

Lideranca;

Envolvimento das pessoas;
Gestdo por processos,
Aproximag&o do sistema a gestéo;
Melhoria continua;

Decisdes tomadas com base em fatos;

O N O 0 &~ 0w NP

Beneficios mituos da relacdo cliente-fornecedor.

Esta nova visdo de gestdo da qualidade com abordagem de processo é mostrada na
figura 4, onde o esquema apresentado reconhece que o cliente desempenha um papel
significativo na definicdo dos requisitos como entrada. A monitorizagdo da satisfagdo do
cliente € necesséria para avaliar e validar o quanto os requisitos dos clientes estdo sento
atendidos. O modelo apresentado ndo reflete o processo em nivel detalhado, mas cobre todos

0s requisitos da nova verséo 1 SO 9000.
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Melhoria continua do sistema
de gestao da qualidade
PARTES
PR » | Responsabilidade INTERES
PARTES d d inist ~ SADAS
INTERES- a administracao E\S
SADAS
r====-"5
~ Medicéo : !
Gestédo de i e ! |
analise e g :
recursos . . !
melhoria : :
i ! Realizacio
i i do produto =
Legenda:
— agregacéo de valor
——» informagéo

Figura 4. Modelo de um sistema de gestéo da qualidade baseado em processo

Fonte: PROJETO NBR 1SO 9001 — Consulta Publica (2000)

Com relagdo a estrutura da documentagéo, a familia de normas SO 9000 que contém
cerca de 20 normas e documentos, estéd migrando para um sistema mais enxuto com apenas 4

normas primarias suportadas por varios textos técnicos. Estas quatro normas primarias sao:

I SO 9000: Sistema de gestéo da qualidade — Fundamentos e vocabul ério;

SO 9001: Sistema de gestéo da qualidade — Requisitos;

SO 9004: Sistema de gestéo da qualidade — Diretrizes para melhoria de desempenho;
SO 10011: Diretrizes para auditorias de sistema de gest&o da qualidade.

Como j& foi dito anteriormente, a 1ISO 9000:2000 n&o é divida em 20 requisitos
independentes, mas sim em 4 grandes secOes, que por sua vez sdo subdivididas em vérios
requisitos, aplicando-se a metodologia conhecida como “Plan-Do-Check-Act” (PDCA). O
guadro 4 abaixo apresenta estas se¢des e suas subdivisoes:



Quadro 4. Segoes e requisitos da norma | SO 9000:2000
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SECAO

REQUISITOS

PDCA

5
Responsabilidade da
administragéo

Comprometimento da administragéo
Foco no cliente
Politica da qualidade
Planejamento
Responsabilidade, autoridade e comunicagéo
Andlise critica pela administragdo

6
Gestao de recursos

Provisdo de recursos
Recursos humanos
Infra-estrutura
Ambiente de trabalho

7
Realizag&o do produto

Planejamento da realizagdo do produto
Processos rel acionados a clientes
Projeto e desenvolvimento
Aquisicéo
Produc&o e fornecimento de servigo

Controle de dispositivos de medigdo e monitoramento

8
Medicdo, andlise e
melhoria

Generalidades
Medigdo e monitoramento
Controle de produto n&o-conforme
Andlise de dados
Melhorias

Para concluir, o informativo denominado “Press realease”, da pagina da ISO na

Internet (Iso.ch, 2000), apresenta o langamento da nova versdo da norma | SO série 9000, cuja
data oficial foi 15 de dezembro de 2000. Segundo este informativo, 0s empresas que possuem
a certificagdo 1SO 9000, edicdo 1994, tém o prazo maximo de trés anos para fazerem a
adequacdo do seus sistema da qualidade & nova versdo. Portanto ainda falta muito tempo para
que tanto a 1SO 9000:2000, quanto a TS 16949 sejam definitivamente inseridas no dia-a-dia

das empresas do setor automotivo.
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3 SISTEMATICA PARA AUTO-AVALIACAO UNIFICADA
DE UMA EMPRESA DO SETOR AUTOMOTIVO - UMA
PROPOSTA

Neste capitulo serd apresentado uma andlise e uma comparagdo qualitativa dos
requisitos e exigéncias das diversas normas automotivas existentes. Em conjunto, sera
apresentada a matriz de correspondéncia dos elementos ou requisitos destas normas, tentando
mostrar as semelhancgas e diferencas existentes entre elas. Concluindo, sera apresentada a
proposta de uma sistematica de auto-avaliagdo unificada do sistema da qualidade de uma
empresa, buscando atender a todos 0s requisitos exigidos pelas normas automotivas
relacionadas neste trabal ho.

31 ANALISE DOS REQUISITOS

Para se realizar a andlise e comparacdo dos requisitos das diversas normas automotivas
existentes, ser8o apresentados de uma maneira sucinta 0s requisitos, ou elementos, que
compdem as normas de sistema da qualidade apresentadas no capitulo anterior, mostrando
ndo o texto delas, mas sim os seus tdpicos principais. Paralelamente serdo apresentados
comentérios sobre os objetivos e os significados de cada um dos elementos, buscando
correlacion&los entre s, para que posteriormente seja apresentado uma sistemética para auto-
avaliacdo de sistema da qualidade que atenda a todos requisitos exigidos pelas normas

automotivas.



Pelo fato da norma 1SO 9001:94 ser considerada a base do trabalho de padronizagdo

primeiramente seréo apresentados os seus 20 requisitos, sendo a seguir mostrados os requisitos

complementares das demais normas automotivas.

3.1.1 Requisitos da norma ISO 9000:94

Conforme foi comentado no capitulo 2 item 2.2.3, alSO 9000 edicéo 1994 é dividaem

20 requisitos ou elementos gque apresentam no seu texto a descrigdo da exigéncia a qual o

requisito estd associado. O quadro 5 mostra na coluna da esquerda todos os requisitos da

norma SO 9000:94 e na coluna da direita uma breve descri¢cdo dos objetivos e significados

destes. A numeracdo dos itens e sub-itens que € apresentada a seguir corresponde aquela

definida pela propria norma SO 9001:94 e que € aceita e difundida por todo o mundo.

Quadro 5. Requisitos da norma I SO 9000:94 com descri¢do dos objetivos e significados

REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.1 — Responsabilidade da Administracéo

4.1.1 — Politica da Qualidade
4.1.2 — Organizagédo

4.1.2.1 — Responsabilidade e autoridade

4.1.2.2 — Recursos

4.1.2.3 — Representante da Administragdo

4.1.3 — Andlise critica pela Administragdo

Comprometimento sincero com a
qualidade e com o sistema da qualidade;

Declaragdo por escrito da politica,
referente ao comprometimento e aos
objetivos, assinada pelo Diretor Executivo;

Politica compreendida e implementada em
cada nivel daempresa;

Autoridades e responsabilidades definidas
da organizacéo;

Recursos de verificagdo adequados,

Indicagdo do representante da administra-
¢do, com afinalidade de focar assuntos
relacionados a qualidade;

Sistema da qualidade periodicamente
analisado criticamente pela administragéo.




REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.2 — Sistema da qualidade

4.2.1 — Generalidades

4.2.2 — procedimentos do sistema da qualidade
4.2.3 — Plangjamento da qualidade

O sistemada qualidade deve estar total-
mente documentado e implementado (deve
existir um manual da qualidade);

Consideractes dada & preparacéo de
Planos da Qualidade e identificacdo e
aquisicdo de controles, processos,
equipamentos, recursos e condicoes
(plangjamento da qualidade).

4.3 — Analise critica de contrato
4.3.1 — Generalidades

4.3.2 — Andlise Critica

4.3.3 — Emenda a um contrato
4.3.4 — Registros

Os requisitos do cliente devem ser acorda
dos e definidos por escrito;

Os requisitos do cliente devem ser analisa-
dos criticamente e registrados,

Os requisitos do cliente devem ser proces-
sados de maneira sistemética, clarae
precisa.

4.4 — Controle de projeto
4.4.1 — Generalidades

4.4.2 — Plangjamento de projeto e de desenvol-
vimento

4.4.3 — Interfaces técnicas e organizacionais
4.4.4 — Entrada de projeto

4.4.5 — Saida de projeto

4.4.6 — Andlise critica de projeto

4.4.7 — Verificagdo de projeto

4.4.8 — Validagao de projeto

4.4.9 — Alteragdes de projeto

Planejamento e programagéo das funcdes e
projeto e desenvolvimento (cronograma);

- Designac&o de uma equipe qualificada que

dispbe de recursos adequados;

- Controle sobre interfaces entre disciplinas

e organizagles,

Garantia de que projetos sdo analisados
criticamente, verificados nas etapas apro-
priadas;

Controle sobre as alteragdes e
modificagbes no projeto;

Verificagdo da transi¢éo da prancheta para
0 operacional.

4.5 — Controle de documentos e de dados
4.5.1 — Generdlidades

4.5.2 — Aprovacéo e emissdo de documentos e
dados

4.5.3 — Alteragdes em documentos e dados

Verificagdo se as pessoas certas estéo
utilizando a versdo correta do(s)
documento(s) apropriado(s) necessario(s)
para arealizagdo das fungdes que Ihes
foram atribuidas;

Tais documentos devem estar disponivels
ou serem acessados facilmente;

Todos os documentos devem apresentar a
situagdo das revisdes redlizadas e, quando
aplicavel, suas aprovacoes;

Controle sobre alteragdes nos documentos,
incluindo os de origem externa.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.6 — Aquisicao

4.6.1 — Generalidades

4.6.2 — AvaliagOes de subcontratados
4.6.3 — Dados para aquisicéo

4.6.4 — Verificagéo do produto adquirido

4.6.4.1 — Verificaggo pelo fornecedor nas
instal agbes do subcontratado

4.6.42 — Verificagdo pelo cliente do
produto subcontratado

Pedidos de compras deverdo conter preci-
samente todos os detal hes para garantir
gue itens ou servigos sejam adquiridos cor-
retamente na primeiravez;

Pedidos de compra revisados quanto a
exatiddo, e aprovados;

Selecdo e controle de fornecedores e sub-
contratados para fornecer confianga de que
itens/servigos teréo uniformidade e quali-
dade aceitavels.

4.7 — Controle de produto fornecido pelo
cliente

O produto fornecido pelo cliente devera
estar adequado a0 Uso;

Tal produto deverd ser devidamente man-
tido, manuseado e armazenado.

4.8 — ldentificagéo e rastreabilidade de pro-
duto

| dentificagé@o do produto em termos de
lote, grupo, tipo, classe, etc., para garantir
que produtos defeituosos ndo sejam pro-
cessados ou expedidos;

Se arastreabilidade é especificada por ra-
z0es de seguranga, imposto por lei (regu-
latéria) ou por outras razdes, o estabeleci-
mento de procedimentos documentados
para identificacdo inequivoca de produtos
e lotes deve ser feito.

4.9 — Controle de processo

Procedimentos documentados para todas
as operagOes de “processamento” (onde a
qualidade pudesse ser adversamente afe-
tada pela falta de tais procedimentos);

Controle e monitoramento dos paréametros
adequados do processo e das caracteristi-
cas do produto;

Uso de equipamento e ambiente de
trabalho adequados;

Aderéncia a padrdes de referéncia/codigos,
planos da qualidade e procedimentos do-
cumentados,

Critérios para a execugdo do trabalho e
qualidade definida (por escrito ou em
amostras fisicas);

Manutencéo adequada dos equi pamentos;

Controle e monitoramento constante de
processos especiais (solda, tratamento tér-
mico, etc.).
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.10 — Inspecao e ensaios

4.10.1 — Generalidades

4.10.2 — Inspegao e ensaios no recebimento
4.10.3 — Inspegéo e ensaios durante 0 processo
4.10.4 — Inspecéo e ensaios finais

4.10.5 — Registros de inspecdo e ensaios

Inspecionar e ensaiar materiais/produtos
recebidos, produtos em processamento e
itens acabados, para verificar sua confor-
midade com as especificagdes ou critérios
definidos;

O nivel de inspe¢éo no recebimento depen-
deré da confianca no fornecedor (desem-
penho anterior, procedimentos de controle
e selegdo, etc.).

4.11 - Controle de equipamentos de inspe-
¢do, medicao e ensaios

4.11.1 — Generalidades
4.11.2 — Procedimento de controle

Garantir que tais equipamentos tenham a
precisdo necessaria e sdo adequados aos
objetivos pretendidos, incluindo balangas
de produgéo, gabaritos, dispositivos e pa-
droes;

Procedimentos de afericéo e inspegdo ne-
cessarios;

Rastreabilidade da aferico a padrdes naci-
onais reconhecidos;

Situag&o de afericdo identificada em todos
0S equipamentos,

Verificar todo produto j& medido/ensaiado
guando constatar-se que o0 instrumento es-
tavaimpreciso;

Manter registros completos da afericéo
para que a freqliéncia de aferi¢do possa ser
revisada.

4.12 — Situago de inspecéo e ensaios

Identificdvel em todas as fases da fabrica
Gao e instal acéo;

Pode-se usar vérios meio para aindicagdo
da situac&o de inspecdo e ensaios,

Os procedimentos devem garantir que so-

mente 0s produtos que passaram pelos en-
saios e inspegdes requeridos sejam despa-

chados, utilizados ou instalados.

4.13 — Controle de Produto ndo-conforme
4.13.1 — Generalidades

4.13.2 — Andlise critica e disposi¢éo de produto
ndo-conforme

Os procedimentos devem evitar 0 uso
inadvertido ou instalagéo do produto;

Os controles devem incluir: identificacéo,
documentacéo, avaliacdo, segregacdo (so-
mente onde viavel), disposi¢do e notifica-
¢ao as fungdes envolvidas,

Revisdo e disposi¢éo devem incluir proce-
dimentos de concesséo.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

Item 4.14 — Acéo corretiva e agdo preventiva
4.14.1 — Generalidades

4.14.2 — Acgdo corretiva

4.14.3 — Acéo preventiva

Continua verificagdo, andlise e, quando
necessario, investigacéo de todos os dados
de desempenho dentro da organizago e de
fontes externas,

Tomar agdes corretivas, quando solicitado,
garantindo que as mesmas sejam efetivas a
curto e longo prazos,

Um dos requisitos-chave da norma para
proporcionar melhoria no sistema da qua-
lidade.

Item 4.15 — Manuseio, armazenamento, em-
balagem, preservacéo e entrega

4.15.1 — Manuseio
4.15.2 — Armazenamento
4.15.3 — Embalagem
4.15.4 — Preservacéo
4.15.5 - Entrega

Proteger e preservar a qualidade do pro-
duto. N&o permitir que a boa qualidade
seja destruida;

Controle da movimentagéo do produto,
incluindo o recebimento e envio autori-
zado de entrada e saida das areas de arma-
zenamento.

Item 4.16 - Controle de registros da

qualidade

Os registros (escritos ou eletrénicos) séo
evidéncias objetivas de que os critérios e
requisitos do cliente estéo sendo atendidos.
Estes devem ser imediatamente acessiveis,
portanto s&0 necessarios sistemas eficazes
para armazenar e recuperar tais registros,

Especificar tempo de retengéo destes;

Garantir alegibilidade (documentos ma-
nuscritos, fotocdpias, etc.).

Item 4.17 — Auditorias internas da qualidade

Verificar se 0 sistema da qualidade é efi-
caz;

Procedimentos definidos para auditorias
internas, incluindo agdes corretivas opor-
tunas,

Agenda de auditorias com base naimpor-
tancia e situagdo das atividades,

Independéncia dos auditores e
dreas/fungdes auditadas.

Item 4.18 — Treinamento

Procedimentos para garantir a “qualifica-
¢a0” do pessoal naredizagdo de tarefas
designadas;

As necessidades de treinamento devem ser
sistematica e periodicamente revistas,
identificadas e, como apropriado, forneci-
das e registradas.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

Item 4.19 — Servicos associados

Procedimentos necessérios quando o requi-
sito é especificado.

Item 4.20 — Técnicas estatisticas
4.20.1 — | dentificacio da necessidade
4.20.2 — Procedimentos

Identificar a necessidade de técnicas esta-
tisticas;

Utilizadas para verificar a aceitacéo da
capacidade do processo e das
caracteristicas do produto.

3.1.2 Requisitos adicionais da norma QS-9000

A norma QS-9000, conforme ja comentado, tomou como base na sua criagdo a norma

SO 9000:94, tendo respeitado inclusive 0 numeracdo desta, contudo a QS-9000 acrescentou

alguns sub-itens aos 20 requisitos da SO 9000. O quadro 6 apresenta apenas 0s requisitos

adicionais com uma breve descri¢éo dos seus objetivos e significados.

Quadro 6. Requisitos adicionais da norma QS-9000 com seus objetivos e significados

REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.1 — Responsabilidade da Administracéo
4.1.2.4 — Interfaces organizacionais
4.1.2.5 — Informagéo para a Administragdo

4.1.4 — Plano de Negdcios

4.1.5 — Andlise e utilizacdo de dados da em-
presa

4.1.6 — Satisfagdo do cliente

4.1.6.1 Notificagéo ao organismo certifica-
dor

Definir a utilizagdo de abordagens multi-
disciplinares;

Documentar metas e objetivos de curto e
longo prazo (plangjamento estratégico);

Documentar tendéncias de qualidade e pro-
dutividade com benchmarks e compara-
¢Oes apropriadas;

Avaliar o indice de satisfacéo e
insatisfacéo do cliente.

4.2 — Sistema da qualidade

4.2.3.1 — Plangjamento avangado da quali-
dade do produto

4.2.3.2 — Caracteristicas especiais

4.2.3.3 — Andlise critica de viabilidade
4.2.3.4 — Seguranga do produto

4.2.3.5 — Andise de modo e efeitos de fa-

Definir a necessidade de utilizac&o dos
manuais de referéncia APQP, PPAP e
FMEA;

Despertar o enfoque para produgéo a prova
de erro (poka yoke);
Obrigatoriedade da utilizag&o de planos de

controle e de simbologia para
caracteristicas especiais e de seguranca do
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Iha de processo
4.2.3.6 — Abordagem a provade erro
4.2.3.7 — Plano de controle
4.2.4 — Processo de aprovagao de produto
4.2.4.1 — Requisitos de subcontratados

4.2.4.3 — Validagéo de ateracdo de enge-
nharia

4.2.5 — Melhoria continua
4.2.5.1 — Generalidades

4.2.5.2 — Melhoria da qualidade e produti-
vidade

4.2.5.3 — Técnicas para melhoria continua

4.2.6 — Gerenciamento das instalacOes e ferra-
mental

4.2.6.1 — Instalagbes, equipamento e efick
cia do planejamento do processo

4.2.6.2 — Gerenciamento do ferramental

produto no processo produtivo;

Obrigatoriedade de comprovar melhoria
continua em qualidade, processos e
produtos e de demonstrar o conhecimento
e utilizagdo de técnicas para melhoria
continua;

Definir o gerenciamento das ferramentas
utilizadas nos processos produtivos.

4.3 — Analise critica de contrato

Sem adigdes.

4.4 — Controle de projeto
4.4.2.1 — Habilidades requeridas
4.4.4.1 — Entrada de projeto — suplemento
4.4.5.1 — Saida de projeto — suplemento
4.4.8.1 — Vaidagao de projeto—suplemento
4.4.9.1 — Alteragdes de projeto—suplemento
4.4.9.2 — Impacto das ateraces de projeto
4.4.10 — Suporte ao prototipo do cliente
4.4.11 — Confidenciaidade

Utilizar as ligdes aprendidas de projetos
anteriores nos futuros projetos,

Avaliar e promover a qualificagéo do
grupo de desenvolvimento em ferramentas
avangadas como DOE (projeto de
experimentos), QFD (desdobramento da
funcdo qualidade) entre outras;

Programa de protétipos com ensaios de
desempenho, confiabilidade e durabilidade
do produto.

4.5 — Controle de documentos e de dados
4.5.2.1 — EspecificagOes de engenharia

Procedimento para andlise critica e distri-
bui¢do em tempo habil das especificacbes/
normas de engenharia oriundas do cliente.

4.6 — Aquisicao

4.6.1.1 — Materiais aprovados para produ-
¢do em andamento

4.6.1.2 — Regulamentos governamentaisre-
ferentes a seguranga e a0 meio
ambiente

4.6.2.1 — Desenvolvimento de subcontrata-
dos

4.6.2.2 — Programacéo dos subcontratados

Verificar o cumprimento das exigéncias
governamentais,

Procedimento para desenvolvimento e
qualificacdo de subcontratados;

Controle de entrega dos subcontratados
(entrega 100% no prazo).
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.7 — Produto fornecido pelo cliente
4.7.1 — Ferramental de propriedade do cliente

Definicéo da identificagdo permanente e
visual do ferramental pertencente ao
cliente

4.8 — ldentificacéo e rastreabilidade de pro-
duto

- Sem adigles.

4.9 — Controle de processo
4.9.b.1 — Limpezado local
4.9.b.2 — Planos de contingéncia
4.9.d.1 — Designag@o das caracteristicas
especiais
4.9.9.1 — Manutengéo preventiva

4.9.1 — Instrugdes do operador e monitora-
mento do processo

4.9.2 — Mantendo o controle do processo

4.9.3 — Requisitos modificados do controle do
processo

4.9.4 — Verificaggo da preparagcdo para produ-
G&o (set-up)

4.9.5 — AlteragOes de processo
4.9.6 — Itens de aparéncia

- Definicdo de uma sistematica para controle

Enfoque na manutengéo preventiva e na
organizagdo e limpeza da area produtiva;

Definir a necessidade de utilizagéo do
manual de referéncia CEP;

Sistematica para set-up e manutengao/
alteragdes de processo e controle;

da aparéncia dos produtos fabricados.

4.10 — Inspecao e ensaios

4.10.1.1 — Critérios de aceitacdo para ca
racteristicas do tipo atributo

4.10.2.4 — Qualidade do produto recebido

4.10.4.1 — Inspecéo de layout e ensaio fun-
cional

4.10.4.2 — Auditoria de produto final

4.10.6 — Requisitos do laboratorio do fornece-
dor
4.10.6.1 — Sistema da qualidade do labo-
ratorio
4.10.6.2 — Pessoal do laboratério
4.10.6.3 — Identificagdo e ensaios do pro-
duto no laboratério
4.10.6.4 — Controle do processo do labo-
ratorio
4.10.6.5 — Métodos de ensaios e calibracéo
do laboratério
4.10.6.6 — Métodos estatisticos do labora-
torio
4.10.7 — Laborat6rios credenciados

- Obrigatoriedade de auditorias em produtos

Procedimentos para atividades de
laboratorio (sistema da qualidade para
laboratérios);

acabados e de ensaios funcionais
periodicos;

Avaliagdo estatistica dos produtos
recebidos de fornecedores.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.11 — Controle de equipamento de inspecéo,
medicg&o e ensaios

4.11.2.b.1 — Servigos de calibracéo

4.11.3 — Registros de equipamentos de inspe-
¢d0, medicdo e ensaios

4.11.4 — Andise do sistema de medicéo

Calibracéo realizada por laboratérios
qualificados nacional ou in-
ternacionalmente;

Definir a necessidade da utilizagcéo do
manual de referéncia M SA.

4.12 — Situacgao de inspegéo e ensaio
4.12.1 — Verificagdo suplementar

Obrigatoriedade de verificagdo su-
plementar quando requerido pelo cliente.

4.13 — Controle de produto nao-conforme
4.13.1.1 — Produto ou material suspeito
4.13.1.2 — |dentificagéo visua
4.13.2.1 — Plano priorizado de redugéo

4.13.3 — Controle de produto retrabalhado

4.13.4 — Autorizagdo de engenharia para apro-
vagéo de produto (EAPA)

Defini¢éo sobre material ou produto
suspeito e sua devida identificacéo;
Processo para reducéo do nimero de
produtos ndo-conformes,

Sistematica para autorizagéo de
desvios/concessdes do cliente (conforme
PPAP).

4.14 — Acéo corretiva e agdo preventiva

4.14.1.1 — Métodos de solugdes de proble-
mas

4.14.1.2 — Abordagem a prova de erros

4.14.2.1 — Ensaio / Andlise de produto de-
volvido

4.14.2.2 — Impacto da agéo corretiva

- Enfoque em métodos disciplinados para

solugéo de problemas e em poka yokes;

Sistemética para andlise e testes em
produto devolvidos pelo cliente;

- Andlise da extensdo e impacto de uma

acao corretiva.

4.15 — Manuseio, Armazenamento, embala-
gem, preservacao e entrega

4.15.3.1 — Inventério

4.15.4.1 — Normas de embalagem do cli-
ente

4.15.4.2 — Etiqueta de identificacdo

4.15.6.1 — Monitoramento do desempenho
de entrega do fornecedor

4.15.6.2 — Programagéo de produgéo
4.15.6.3 — Comunicagéo eletronica

4.15.6.4 — Sistema de notificacdo de expe-
dicdo

Procedimento para gerenciamento de
inventério;
Obrigatoriedade da defini¢éo de

embal agens e etiquetas de identificacéo
junto ao cliente;

Sistemética de monitoramento de entrega e
comunicagdo eletronica com o cliente.

4.16 — Controle de registros da qualidade
4.16.1 — Retencéo de registros

Definicdo do tempo de retencéo de
registros referentes a pegas aprovadas,
ferramentais, ordens de compras, entre
outros.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.17 — Auditorias internas da qualidade
4.17.1 — Programagéo da auditorias internas

- Obrigatoriedade das auditorias cobrirem

todos os turnos de producéo.

4.18 — Treinamento
4.18.1 — Eficécia do treinamento

- Andlise periodica da eficécia dos

treinamentos realizados.

4.19 — Servigos associados

4.19.1 — Redlimentagdo de informagdes de ser-
ViCO0s associados

- Sistemética de comunicagdo dos atividades

de servicos associados as area de
engenhariae manufatura.

4.20 — Técnicas estatisticas
4.20.3 — Selecéo de ferramentas estatisticas

4.20.4 — Conhecimento dos conceitos estatisti-
cos béasicos

- Disseminacdo dos conceitos bésicos de

estatistica pelo pessoal que utiliza estas
técnicas,

- Definic8o das ferramentas estatisticas na

fase de plangamento (APQP).

3.1.3 Requisitos adicionais da norma VDA 6

A norma VDA 6 ndo utiliza a mesma numeragdo, mas possui uma matriz de

correspondéncia entre a numeragdo dos elementos nela contida com os requisitos da 1SO

9001:94, conforme é apresentado no anexo A. Todavia os elementos adicionais que sdo

apresentados no quadro 7 possuem entre parénteses o item correspondente da norma 1SO

9001.

A seguir, seréo apresentados somente os requisitos adicionais da VDA 6 que ndo foram

contemplados e, por conseguinte, apresentados pelas normas 1SO 9001:94 e QS-9000 ou que

foram abordados de maneira superficial por estas.

Quadro 7. Requisitos adicionais da norma VDA 6 com seus objetivos e significados

REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

Elemento 3 — Auditorias internas da quali-
dade (4.17)

3.4 — Plano de auditorias internas de processo e
de produto

- Enfoque no planejamento e execucéo de
auditorias de processo e produto acabado.
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REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

Elemento 4 — Treinamento de pessoal (4.18)

4.6 — Motivagdo e fomento da consciéncia de
gualidade

4.7 — Apresentacdo sobre a qualidade atingida
em relagdo aos objetivos estabel ecidos

Enfoque em programas de sugestfes, cir-
culos de controle de qualidade, cartazes,
workshops visando a conscientizagdo para
aqualidade;

Apresentacéo de indicadores da qualidade
em todos os nivels.

Elemento 5 - Consideracdes financeiras para
o sistema da qualidade

5.1 — Relatorio financeiro da eficécia da quali-
dade

5.2 — Andlise critica destes relatérios

5.3 — Registros dos custos e perdas internas em
func&o de n&o-conformidades

5.4 — Registros dos custos e perdas externas em
func&o de n&o-conformidades

Procedimento para elaboracéo de relatorios
financeiro sobre eficacia da qualidade;

Avaliagdo periddica destes relatorios pelos
responsaveis,
Enfoque nos registros de todas as perdas

internas e externas rel acionadas a ndo-con-
formidades.

Elemento 6 — Seguranga civil do produto

6.1 — Responsabilidade civil por defeitos cau-
sados pelo produto

6.3 — ldentificac@o de riscos ligados aos pro-
dutos

Conhecimento do 6nus que recai sobre a
empresa por defeitos causados por seus
produtos,

Procedimento identificando os riscos liga-
dos ao produto (caracteristicas especiais).

Elemento Z1 — Estratégia da empresa
Z1.1 — Plano estratégico de negécio
Z1.2 — Medigéo do resultado comercial
Z1.5 — Satisfag&o dos colaboradores

Apresentar um planejamento estratégico
(como pede a QS-9000), porém enfocando
também as &reas comercia e de custos;

Indicadores rel acionados a resultados co-
merciais (lucro, fluxo de caixa, etc.);
Sistemética paramedir o indice de satisfa-
¢&o dos funcionarios.

Elemento 7 — Revisdo de contratos, quali-
dade em marketing (4.3)

7.1 — Fungdo marketing na organizagdo
7.3 — Célculo de custos

Definir a funcdo e as estratégias do marke-
ting;
Procedimento para levantamento e consi-

deracdo dos custos decisivos de um pro-
duto.

Elemento 14 — Controle de processos (4.9)
14.7 — Eficécia dos processos de fabricacéo

Definir métodos para medir a eficacia dos
processos produtivos.

Elemento 21 — Servicos associados (Servigo
pos-vendas, tarefas pos-producéo) (4.19)

21.2 — Acompanhamento do produto e alerta
rapido
21.3 — Andlise de falhas durante o uso

21.4 — Funcdo pbs-venda e o fluxo de informa-
coes

Procedimento para acompanhamento do
produto apos sua venda e sistemética de
alerta répido sobre falhas durante 0 uso;

Sistematica para analise de falhas do pro-
duto durante 0 seu Uso;

Fluxo de informagdes deve incorporar a
funcdo/érea de pos-venda.




Pode-se observar que os elementos 5, 6 e Z1 da norma VDA 6 ndo possuem

correspondentes na norma 1 SO 9000.

3.1.4 Requisitos adicionais da norma AVSQ

A seguir, ser8o apresentados os requisitos adicionais da AVSQ que ndo foram

contemplados, ou que foram abordados de maneira superficial pelas normas SO 9001:94, QS
9000 e VDA 6. Cabe ressaltar que a AV SQ utiliza a mesma numeragdo da | SO 9000:94.

Quadro 8. Requisitos adicionais da norma AV SQ com seus objetivos e significados

REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

4.1 — Responsabilidade da Administracéo

4.1.2.1d — DisposicOes legais relativas a
seguranga e meio ambiente

Definir  responsabilidades por aspectos
relacionados a seguranga das pessoas e do
meio ambiente.

4.4 — Controle de projeto

4.4.2d — Potencia técnico e competén-
ciatecnologica

4.4.4c — Andlise de produtos da concor-
réncia

Definir sistemética para monitorar e me-
lhorar o setor de pesquisa e desenvolvi-
mento (P&D);

Identificagdo dos melhores concorrentes e
plano de andlise dos produtos (benchmark
de produtos).

4.9 — Controle de processo

4.9c — Fornecedores dos meios de pro-
ducéo

Definir procedimento de avaliagéo e sele-
¢ao de fornecedores dos meios de produ-
¢do (maquinas, ferramentais e instrumen-
tos).

4.10 — Provas, controle e inspegdes

4.10.4b — Verificacdo das liberagdes
previstas

Garantir a verificagdo da efetiva execugéo
das atividades de produc&o/controle pre-
vistas.

4.15 - Movimentacgao, armazenamento, em-
balagem, conservagéo e entrega

4.15.6b — Verificagdo do cumprimento
do programa de entrega

Definir sistemética de controle de adian-
tamentos ou atrasos nas entregas.
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E interessante observar que no manual AV SQ (1994) existem 2 requisitos adicionais,

item 4.21 e 4.22, que tratam respectivamente sobre consideragdes financeiras sobre o sistema

da qualidade e seguranga do produto, todavia estes requisitos ndo foram apresentados no

quadro anterior pois ja haviam sido citados no quadro 7 relativo aos requisitos da norma VDA

6, mais especificamente nos elementos 5 e 6.

3.1.5 Requisitos adicionais da norma EAQF

No manual da EAQF a numeragdo utilizada € praticamente a mesma da SO 9000,

suprimindo-se apenas o digito 4 no inicio do item. Além disso, a norma é dividida em

capitulos e ndo em elementos ou requisitos, porém o enfogque é o mesmo das demais normas.

Quadro 9. Requisitos adicionais da norma EAQF com seus objetivos e significados

REQUISITO

OBJETIVOS E SIGNIFICADOS

Capitulo 1 — Responsabilidade da Direcéo

1.2 — Estratégia de melhoria continua da quali-
dade

1.5 — Acéo da diregdo no controle do processo

Definir e documentar um Plano de Melho-
riada Qualidade (PMQ);

Plano de investimentos com enfoque em
melhoria da qualidade e da capabilidade.

Capitulo 2 — Sistema da qualidade

2.5 — Utilizagdo de informética para gerir a
gualidade

Definir a utilizacdo de meios informéticos
para gerenciar a qualidade da empresa.

Capitulo 6 — Compras

6.7 — Disposi¢Oes relativas ao regulamento dos
litigios ligados a qualidade

Definir e aplicar procedimento para regu-
lamentar os litigios ligados a qualidade dos
produtos dos seus fornecedores.

Capitulo 8 — Identificacdo e rastreabilidade
do produto

8.1 — Fluxo de produgéo

Definir e documentar os fluxos de produ-
Gao para garantir o estado de identificagdo
dos seus produtos durante o0 processo pro-
dutivo.

Capitulo 15 - Movimentagdo, armazena-
mento, acondicionamento,
preservacao e expedicio

15.3 — Extingdo dos produtos modificados ou
em fim de série.

Procedimento para garantir que produtos
anteriores a uma modificagéo, ou produtos
em fim de série ndo sgjam expedidos.
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Da mesma forma que a AV SQ, os requisitos ou capitulos adicionais relacionados a
consideracdes financeiras e a seguranga e regulamentagdo do produto n&o foram apresentados

aqui pois ja haviam sido citados na norma VDA 6 (elementos 5 e 6).

32 MATRIZ DE CORRESPONDENCIA ENTRE OS REQUISITOS DAS
NORMAS ISO 9000:94, QS-9000, VDA 6, AVSQ E EAQF

Concluida a etapa de analise dos requisitos das normas em questdo e a apresentacdo
dos seus objetivos e significados, o préximo passo consiste em desenvolver uma matriz de
correspondéncia entre os itens das normas automotivas e a 1ISO 9000, com o objetivo de
identificar quais sGo as exigéncias e em que item destas normas estas exigéncias s80
apresentadas ou descritas. Esta matriz de correlagdo deve ser confeccionada minuciosamente
para que nenhuma exigéncia ou requisito seja desprezado. A metodologia consiste em definir
todos 0s requisitos ou exigéncias que sejam especificados pelas normas e tragar uma
correspondéncia entre elas, identificando qual € o item de uma determinada norma que faz
mengdo ao requisito definido pela matriz. Na matriz apresentada a seguir (quadro 10),
primeiramente foram definidos 22 requisitos que sdo apresentados na mesma sequéncia das
normas AV SQ e EAQF, respeitando porém a seqiiéncia definida pela | SO 9000 e QS-9000 no
que diz respeito aos 20 primeiros itens. A seguir, para cada um dos requisitos foram
identificados sub-itens que séo apresentados sem se deter ao fato de seu nome existir ou ndo

nas normas analisadas, mas sim o0 que ele significa ou representa.

Quadro 10.  Matriz de correspondéncia dos elementos das normas automotivas e | SO 9000

1- Responsabilidade e Autoridade da Direcéo ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Politicada qualidade 411 | 411 | 01.1 (41l1a| 1.1
2. Estratégia de melhoria continua da qualidade - 425 | 01.3 |411b] 12
3. Objetivos da qualidade 411 | 411 | 01.2 |41.1b| 13
4. Organizagao — responsabilidade e autoridade 412114121 015 (4121 14
4.1. Papel da qualidade representando o cliente - 4121 015 |(4121c| 1.9
4.2. Participagdo da funcdo quaidade na| 4121 0L5 4.12.1c 110
selecdo das caracteristicas importantes 4.2.3 | 4.4.2 '
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4.3. Organizagdo da qualidade — independéncia |4.1.2.1|4.1.2.1| 02.3 |4.1.21| 111
4.4. Autoridade para bloguear produtos,
producéo defeituosa e para desencadear|4.1.2.1/4.1.2.1| 02.3 [4.1.2.1| 1.13
acOes corretivas
4.5. Ac¢ao da direg&o no controle do processo - 4.1.2.5 - 14121 15
5. Recursos — Pessoa (nimero, qualificagdo) 412214122 014 (4122 11'174
6. Representante da administragéo 412314123 015 (4123 14
7. Adaptacdo aos horérios de produgdo 412214122 - 4122c| 1.12
4234 %1
8. Legislacdo, seguranca do pessoal e ambiente - o4 06.2 [41.21d| 1.6
4.6.1.2 06.3
9. Andlise Critica pela Administracéo 413 413 | 016 | 413 | 1.8
10. Plano de negécios - 414 | 711 - -
11. Andlise e utilizagdo de dados da empresa - 415 éié - -
12. Satisfagdo do cliente 411 | 416 | Z14 | 419e -
13. Satisfacéo dos colaboradores - - Z15 - -
2- Sistema da Qualidade 1ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Manual daqualidade 421 | 421 | 021 | 421 | 21
2. Procedimentos do sistema da qualidade 422 | 422 | 022 | 422 | 2.2
3. Plano daqualidade 423 | 423 | 200 | 423 | 23
4231
4. Planegjamento avangado daqualidade do produto| - 4232 025 - -
4.2.3.3
5. Conhecimento dos interlocutores clientes - - - - 2.4
6. Utilizac8o de informética para gerir a qualidade - - 014 - 25
7. Sistema de informagdo sobre resultados e| ) . 1423p| 26
problemas
8. Gerenciamento das I nstalagOes e ferramental - 4.2.6 - - -
3- Analise Critica de Contrato ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Organizagdo para respostas as consultas 431 431 | 071 | 431 | 3.1
07.2 3.3
2. Andlise Critica 432 432 | 074 | 432 | 34
07.5 35
3. Detalhes das propostas - - 07.3 - 3.2
S 433 | 433 | 07.2 | 433
4. Emendas a um contrato — modificagdes 434 | 434 | 075 | 434 3.6
5. Registros 434 | 434 | 072 | 434 | 3.3
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4- Controle de Projeto ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
. , 441 | 441 4.4.1
1. Organizag&o do projeto 442 | 442 08.1 4.4.2 4.1
2. Chefe do projeto - - 08.1 | 442 | 4.2
3. Papel dafuncdo qualidade - - 08.1 | 442 | 4.3
4. Interfaces técnicas e organizacionais 443 441"12:'))4 081 | 443 | 41
5. Acompanhamento e indicadores do projeto - - 081 | 442 | 44
6. Planificagdo do projeto e estabelecimento dos| i i i 45
caminhos criticos '
7. Utilizagdo das ferramentas da garantia da 4.6
qualidade no desenvolvimento — Habilidades e| 4.4.2 4.4.2 | 081 j44.2c 4.10
. 4421 084 |4.4.2d
Potencial técnico 4.25
8. Preocupacéo tecnol 6gica - - - |444c| 411
9. Dados de entrada para concepgéo e condigdes 075 | 444 4.12
o 444 | 444 4.14
de utilizagdo e montagem do produto 08.3 |4.4.4d 415
10. Andlise critica do projeto 446 446 | 081 | 446 | 47
11. Verificagdo do projeto e histérico da qualidade 4411 444
sobre produtos similares 4.4.7 4.4.7 08.7 4.44.b 413
12. Cor_1f|denC|aI|dade, protegdo e seguranca do| 4411 . |a444d| 48
projeto
13. Controle de custos dos prot6tipos - - 08.1 - 4.9
14. Definicdo das caracteristicas do produto a 445 4.4.5 83:23 445 | 4.16
controlar — Saida de projeto 214451 08. 4 447d| 4.18
15. Andlise de falhas potenciais do produto e do 447 4235| 084 |4.42] 4.17
jprocesso 4.21
16. Validagdo do projeto 448 | 448 | 085 | 448 | 419
17. Entrega dos prot6tipos - 4.4.10 - 4.48.c| 4.20
18. Definicdo dos parametros do processo a| 4231
controlar — Plano de controle 4.2.3.7 086 | 445 | 4.22
19. Abordagem & prova de erro (poka yoke) - 4236 - |442h] -
20. Selecao de fornecedores de ferramentas e| i i i 4.94
equi pamentos '
02.6 4.26
21. Processo de Aprovagéo de Produto (PPAP) - 424 | 082 | 49.m | 97
14.2 9.9
~ . 4.4.9
22. AlteragOes de projeto 4.4.9 084 | 449 | 4.27
4.4.2.3
5- Controle dos Documentos e dos Dados ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Elaboragéo, aprovagdo, emissdo e atualizagéo 45114511 1011 451 51
dos documentos 452 452 | 102 | 452 50
453 453 | 103 | 453 '
~ . . 10.2 | 45.1
2. Gestéo dos documentos de clientes e normativos| 4.5.1 [4.5.2.1 5.3

10.4

45.3b
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6- Aquisicdo e Avaliacdo de Fornecedores ISO QS | VDA |AVSQ |[EAQF
1. Materiais aprovados para a producéo 46.1 | 46.1 - 46.1 -
2. Avaliagdo de fornecedores e subcontratados 46.2 | 46.2 ﬁi 46.2 | 6.1
3. Dados para aquisi¢éo — especificagdes 463 | 463 | 11.1 | 463 | 6.2
3.1. Determinacdo das caracteristicas e
parémetros a controlar com os fornecedores e| 4.6.3 | 4.6.3 | 11.3 | 46.3 | 6.3
subcontratados
3.2. Controle dos produtos e processos 463 | 463 | 11.2 | 463 | 64
3.3 Amostras iniciais dos produtos comprados 463 463 | 113 | 463 | 65
pela empresa
4. Verificagdo do produto adquirido 464 | 464 ﬁ;’ 464 | 6.6
5. Disposicoes relativas a0 regulamento dos| ) ) ) 6.7
litigios '
6. Nivel de qualidade recebido - - 11.6 - 6.8
7. Acompanhamento da  performance e
classificacio dos fornecedores 46.2 462 | 114 | 46.2 | 6.10
. 46.2  46.2 | 114 | 46.2
7.1 Registro dos resultados 416 416 | 116 | 4.16 6.9
7- Controle do Produto Fornecido pelo Cliente 1ISO QS | VDA | AVSQ |EAQF
12.1
1. Controle do produto fornecido pelo cliente 4.7 4.7 5:23 4.7 7.1
12.4
8- Identificacdo e Rastreabilidade do Produto ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Fluxo de produgéo - - 13.1 | 438 8.1
13.2
2. Métodos de garantia de identificagdo no fluxo 4.8 4.8 gg 4.8 8.2
13.7
3. Restreabilidade 48 48 | 136 | 48 | 53
4.23
9- Controle dos Processos ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. Redlizagdo dos meios de producdo, de| 4231 14.1 |4.9.4le 91
verificagdo, de inspegdo e ensaio T 14.2 1 4.9.0/g '
2. Ordem, limpeza do local e condigdes ambientais 4.9.b 9.12
e de fluidos 49b 14 9p1| 146 |4905] 913
3. Aceitagd dos mefos de producdo, de| ,q | 49€ )| g 1 g0l g3
verificagdo, de inspecéo e ensaio — Qualificagéo 496 491 142 |49f/a! 9.10
do processo " 494 ' 2G| 9.
4. Plano davigilancia da qualidade e instrugdes 49.d 4.9.d.1 14.2 | 4.9/g 9.5
' s 4.9.2 ' s 9.16
5. Medida da capacidade maguina, meio de| 492 | 141 | 4949 gg
controle e processo 493 | 143 | 4.9i '

9.6
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14.2 497 9.14
6. Conhecimento pela producgédo dos parametros de 495 49f | 143 4'9 .h 9.15
processo e caracteristicas do produto acontrolar| 7" | 4.9.1 | 145 4'9' 9.16
146 | *79 1 917
~ 493 | 14.2 9.4
7. C%rzit{lol;)das mudangas do processo — Gestao da| 495 | 143 | 40n | 98
produc 4252| 14.7 9.18
8. Aceitagdo das primeiras pegas fabricadas - 494 | 142 | 49.0 | 9.11
9. Preparagéo para manutencdo e manutencéo e 9.2
protecdo dos meios de produgdo (maguinas e| 4.9.9 (4.9.0.1| 144 | 49.p | 9.19
ferramentas) 9.20
10. Auditorias aos processos - - 14.7 - 9.21
11. Planos de contingéncia - 49.b.2| - - -
12. Itens de aparéncia - 4.9.6 - - -
10- Inspecéao e ensaios 1ISO QS | VDA | AVSQ |EAQF
1. Generalidades 4101 4101| 127 |4101| 10
2. Inspecéo e ensaios na recepcao 4.10.2 1410.2| 15.3 |4.10.2| 10.1
3. Inspegdo e ensaios em curso de produgdo 4.10.3/4.10.3| 154 |4.10.3| 10.2
4. Inspegdo e ensaiosfinais 410414104 | 155 |4.104 | 10.3
5. Auditorias de produto final 4.10.4 1 4.10.4| 155 |4104c| 104
6. Registro e andlise dos resultados da inspecéo e
. 4.10.5|4.105| 156 |4.105| 105
ensaios
7. Requisitos do laborat6rio da empresa - 4.10.6 - - -
8. Laboratorios credenciados - 4.10.7 - - -
11- Controle dos Equipamentos de Inspecao,
Medicéo e Ensaios 15O QS | VDA |AVSQ EAQF
1. Generalidades 41114111 12% 4111 111
2. ldentificacdo e calibragéo dos equipamentos 411 4112 12% 4112 11.2
2.1 Manutencéo e protecéo dos equipamentos | 4.11.2 | 4.11.2 | 16.1 |4.11.2| 11.3
2.2 Adequaggo dos locals de inspeceo, mediceo| 19 5| 4115 | 163 |4.11.2| 11.4
€ ensaios
2.3 Capabilidade dos meios de inspegéo e agoes 4112 | 164
corretivas 4112 4.11.4| 16.5 4112|115
3. Andlise de meios de medicéo - 4114 - - -
4. Registros  de equipamentos  de  INPeGa0.| 4 11514113 | 161 |4112] -
medi¢&o e ensaios
12- Estado de Inspecdo e Ensaios ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
e 13.2 12.1
1. Controle do estado das verificagbes 412 | 412 135 4.12 122
2. Verificagdo suplementar - 4.12.1 - - -
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13- Controle do Produto N&o-Conforme ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF

1. Identificagdo, isolamento e sinalizag&o dos lotes 13.1
ndo-conformes no recebimento, na produgdo e| 4.13.1 1 4.13.1| 17.1 [4.13.1| 13.2
apos producdo ou no cliente 13.3

2. Exame e tratamento de produtos ndo-conformes| 4.13.2 | 4.13.2 | 17.4 |4.13.2| 134

3. Plano priorizado de reducéo - 41321 - - -

4. Controle de produto retrabalhado - 4.13.3| 17.3 |4.132d -

5. Autorizagdo de ENngenhar_la para aprovacdo de| 4134 172 |4a1324d| 134
produto (Concessdo/Desvio)

14- Agbes Corretivas e Preventivas ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF

1. Generaidades — Avaliagdo da importancia da| 4.14.1 | 4.14.1 18.1 4.14.1 14.1

a0 4.14.2 | 4.14.2 183 4.14.2 14.2
& T 710201 | U | 143

2. Abordagem a prova de erros - 41412 - - -

3. Ensaio/Andlise de produto devolvido - 4.14.2.1 4.14.2 -

4. Impacto da agdo corretiva - 4.14.2.2 - - -

5. AcOes cor~ret|vas e preventivas — Ar_1al,|s_e das 4142 | 4.14.2 18.2 4.14.2 14.3
causas, agdes e acompanhamento da eficacia das 414314143 18.3 4143 14.4
acOes tomadas T T 184 | " 14.5

15- Manuseio, Armazenamento,

Acondicionamento, Preservacéo e Entrega 15O QS | VDA |AVSQ EAQF

1. Procedimentos 4151|4151 | 19 |4151| 15

2. Manuseio — Movimentagdo 415.2| 4.15.2| 19.1 | 415.2| 15.1

3. Armazenamento — rotagdo de estoques 4.15.3| 4.15.3| 193 | 415.3| 15.2

4. Extingdo dos produtos modificados ou em fim| ) ) ) 153
de série '

41544154 192 4.15.4
5. Embalagem, Preservacdo e agOes corretivas 4155 | 4155 gg 4155 15.4
o 4.15.6

6. Entrega— Expedicéo 4.15.6 41562 19.6 | 4156| 155

7. Monitoramento do desempenho de entrega - 4.156.1| 19.6 |4.156b| 15.5

8. Comunicagdo eletronica - 4.15.6.3 - 4.15.6.b -

9. Sistema de notificaggo de expedicéo - |41564| 19.6 |4156b| 155

16- Controle de Registros da Qualidade ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF

20.1

1. Processamento, andlise, arquivamento, 416 4,16 | 20.2 416 16.1

conservagao e retencdo dos registros ' 4.16.1| 20.3 ' 16.2
20.4

17- Auditorias Internas da Qualidade ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF

1. Auditorias internas da qualidade 417 | 417 | 03.3 | 417 | 171

2. Critérios de qualificagdo dos auditores 417 | 417 | 03.1 |4.17.c| 17.2

3. Plano de auditorias 417 4171| 03.2 |417b| 173

4. Auditorias de Produto e Processo - - 03.4 - -
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18- Formacéo (Treinamento) ISO QS | VDA |AVSQ [EAQF
1. Plano de formagéo 418 | 418 | 041 | 418 | 181
2. Formag&o em qualidade 418 | 418 | 04.2 |418b| 18.2
3. Formagéo da diregdo 418 | 418 | 04.3 |4.18.c| 183
4. Integracdo/instrucdo de novos funciondrios 418 | 418 | 044 |4.18.d| 184
5. Qualificacdo do pessoal 418 | 418 | 045 |418ef| 185
6. Motivagéo - - 04.6 | 4.18.g| 18.6
7. Comunicagéo - - 04.7 4.18h 18.7
' % 1 416d|
8. Eficécia do treinamento - 4.18.1 - - -
19- Servigos Associados 1ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
~ 4.19.a
1. Instalacdo 419 | 419 | 211 419.c 19.1
21.2
2. Assisténciaao cliente 419 | 419 | 21.3 |419b| 19.2
21.5
3. R_et_o[no_ das informagbes do mercado el 4191 21.3 419d!| 193
vigilancia do produto 214
20- Técnicas Estatisticas 1ISO QS | VDA |AVSQ |EAQF
1. _IdentlflcagaONdas necessidades e objetivos de 420114201 221 14201 201
implementagéo
22.2
4.20.2| 22.3
2. Utilizag&o dos métodos estatisticos 4.20.24.20.3| 22.4 |4.20.2| 20.2
4.204| 225
22.6
21- Consideragdes Financeiras Relativas ao
Sistema da Qualidade 1SO QS | VDA | AVSQ| EAQF
1. Procedimentos para gestéo financeira - - 051 | 421 gi;
2. Gest&o dos custos e falhas - - 052 | 421 | 211
3. Gestéo dos custos e obtengdo da qualidade - - 052 | 421 | 21.2
4. Registros de custos de perdas internas e externa| ) 05.3 ) )
em fungdo de ndo-conformidades 05.4
IZDZrE)dSl;et%uran(;a e Regulamentacdo Relativas ao 1SO QS | VDA |AVSQ|EAQE
1. Responsabllldade da empresa por produtos| 4234 061 | 42224l 221
defeituosos
2. Normas e do~cumentos ligados a seguranca e 451 46.1.2 06.1 | 4.92.a| 222
regulamentacédo 4234
3. Identificagdo, rastresbilidade e sindlizaggo dos| _|4232| go% [3520)
pontos de seguranca e regulamentagéo 4.9d 06.4 | 4.22d
: : \ ~ | 49d | 4.9
4. Registros ligados a seguranca e regulamentacdo 416 416 06.2 |4.22d| 224
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Cabe aqui, entretanto, algumas consideracdes sobre a interpretacéo desta matriz:

O fato de que para um mesmo requisito nd0 haja um item correspondente num
determinado referencial, ndo significa necessariamente que tal requisito ndo sga
contemplado, pois pode estar tratado em outro item, ou mesmo permeado ao longo dos

diversos outros itens.

Mesmo quando um requisito estiver coberto por itens especificos de diversos referenciais,
convém uma andlise mais aprofundada quanto ainterpretagdo do requisito para cada um

dos referenciais, para certificar-se de sua adequagéo.

Por fim, a matriz tem um caréter orientativo e tem como principal objetivo, permitir uma
visdo globa da correspondéncia dos sistemas da qualidade de maior difusdo na industria

automobilistica.

Diante destas consideracOes e de posse da matriz de correspondéncias acima exposta, é
possivel agora partir para a elaboragdo da proposta de uma sistematica para auto-avaliacéo
unificada de uma empresa do ramo automobilistico, que abranja todos requisitos das normas

anteriormente citadas.

33 APRESENTACAO DA PROPOSTA DE UMA SISTEMATICA PARA
AUTO-AVALIACAO UNIFICADA DO SISTEMA DA QUALIDADE
DE UMA EMPRESA DO SETOR AUTOMOTIVO

Com base na matriz de correspondéncia entre as normas automotivas apresentadas no
topico anterior, e utilizando os manuais das normas automotivas, bem como a |SO 9000:94, é
possivel agora desenvolver a sistematica de auto-avaliagdo unificada para empresas do setor

automotivo. O método utilizado para a criagdo desta auto-avaliagdo unificada serd, em
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primeiro lugar, seguir a ordem sequencial dos requisitos conforme descrito na 1SO 9000 e
apos, adicionar os itens especificos das demais normas automotivas, ou sgja, ao todo serdo 22
requisitos. Outro ponto importante € a forma de apresentac&o do critério de auto-avaiagdo, a
qual sera um quadro com 3 colunas, onde estara identificado o titulo do requisito na primeira
coluna, seguido pelo critério, ou exigéncia, corresponde ao requisito e finalizando com a
indicacdo da referéncia de onde surgiu tal exigéncia na terceira coluna, conforme sua
numeracao original, para que, em caso de necessidade, se possa acessar 0 manual ou manuais
que originaram tal exigéncia. Convém ressaltar que as referéncias indicadas na terceira coluna
do quadro a seguir apresentado, correspondem somente as exigéncias adicionais que ndo
foram abordadas pela 1SO 9000.

Seguindo a idéia origina da QS-9000, as exigéncias abordadas pela norma 1SO 9000
serdo representadas com a grafia em itdlico enquanto que as exigéncias adicionais das normas
automotivas estardo representadas com grafia normal. Isto é feito parafacilitar o entendimento
do critério para quem estiver avaliando um sistema da qualidade com o auxilio deste. A idéia
desta diferenciagéo é deixar claro quais sdo as exigéncias em comum de todas as normas, um
vez que todas foram baseadas na 1SO 9000, e quais sdo as exigéncias especificas das
montadoras. Para concluir, € importante salientar que o contetido do critério desenvolvido para
dar suporte a sistematica de auto-avaliacdo a ser apresentada ndo necessariamente trata-se de
uma copia das normas discutidas, mas ssim de uma interpretacdo dos requisitos realizada pelo
autor no intuito de atender a todas exigéncias enunciadas pelas ditas normas automotivas. No
caso dos textos em itélico da norma |SO 9000, a sua maioria trata-se de uma copia fidedigna,
justamente pelo fato dela ser a base das demais, porém ndo é furtado o direito de existir, em

alguns casos, interpretagcdes que ocasionaram em alguma modificagéo do seu texto original.

Ao término de cada exigéncia, seréo apresentados observagdes e comentérios no intuito
de explicar o que significa cada exigéncia, qual é o seu enfoque ou outras observacOes
relevantes verificadas pelo autor deste trabalho, para fundamentar a criagéo da exigéncia
unificada
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3.3.1 Item 1 — Responsabilidade da administracéo
Quadro 11.  Critério unificado: Item 1 — Responsabilidade da administracéo
Titulo Descricdo do critério Referéncia
1. Politica A administragdo do fornecedor com responsabilidade executiva deve de-
daquali- |finir e documentar sua politica para a qualidade, incluindo objetivos para a qua-
dade lidade e seu comprometimento com a qualidade. A politica da qualidade deve ser
coerente com as metas organizacionais do fornecedor e as expectativas e as ne-
cessidades de seus clientes. O fornecedor deve assegurar que esta politica é com-
preendida, implementada e mantida em todos os niveis da organizagao.
2. Estratégia 2.1 Generalidades QS-4.25
de melho- O fornecedor deve continuamente melhorar em qualidade, servico (in-
riaconti- | cluindo entrega, prazos) e prego que beneficie todos os clientes. Este requisito ndo | VDA - 01.3
nua da substitui a necessidade por melhorias inovadoras.
qualidade NOTA: Uma filosofia de melhoria continua deveria ser totalmente im- | EAQF - 1.2
plantada através da organizagéo do fornecedor.
Melhoria continua deve ser estendida até as caracteristicas do produto | AVSQ -
com prioridade maxima nas caracteristicas especiais. 4.1.1.b

NOTA: Elementos de custo ou prego deveriam ser um dos indicadores
chave dentro de um sistema de melhoria continua.

NOTA: Para aguelas caracteristicas de produto e parametros de processo
gue podem ser avaliadas usando dados do tipo variaveis, a melhoria continua si-
gnifica a otimizagdo das caracteristicas e pardmetros num valor alvo e a reducéo da
variagdo em torno deste valor. Para as caracteristicas do produto e parémetros de
processo que podem apenas serem avaliadas através de dados do tipo atributos, a
melhoria continua ndo é possivel até que as caracteristicas estgjam conformes. Se
0s resultados dos dados tipo atributos ndo forem iguais a zero defeitos, o produto
€, por definicdo, ndo-conforme. Melhorias feitas nestas condi¢es sdo, por defini-
¢ao, agdes corretivas, ndo melhoria continua.

O fornecedor deve desenvolver planos de acdo especificos para melhoria
continua nos processos que tenham demonstrado estabilidade, capabilidade e de-
sempenho aceitavels.

NOTA: Processo com capabilidade/desempenho inaceitavels reguerem
acao corretiva.

2.2 Melhorias da qualidade e produtividade
O fornecedor deve identificar oportunidades para melhoria da qualidade e
produtividade e implantar projetos de melhoria apropriados.

NOTA: Exemplos de situacBes que podem levar a projetos de melhorias

Parada néio programada de méaguina;

Tempos de preparacdo de maquina, troca de ferramentas e mudanca de méa
quing;

Tempo excessivo do ciclo;

Refugo, retrabalho e reparo;

Uso do espago fisico sem valor agregado;

Variago excessiva,

Capabilidade do lote inicial menor que 100%;

Médias de processo ndo centralizadas nos valores alvo (tolerancias bilaterais);
Requisitos de ensaios ndo justificados pelos resultados acumul ados;
Desperdicio de méo-de-obra e materiais;

Desperdicio de agua, luz e energia;

Custo da baixa qualidade;

Dificuldade na montagem ou instalacéo do produto;

Manuseio e armazenagem excessivos,
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Novos valores alvo para otimizar os processos do cliente;

Capabilidade marginal do sistema de medic&o (ver manual MSA e 1SO 10012-
D);

Insatisfacdo do cliente, por exemplo, reclamagdes, reparos, devolugdes, em-
barques incorretos, pedidos incompletos, problemas na planta do cliente, ga-
rantia, etc.

No processo de melhoria continua considera-se também o manuseio cui-
dadoso e a economia no uso de recursos. A este campo pertencem, por exemplo:
A cadeialogistica;
Os edificiodareas industriais;
Os bens de méaguinas e equipamento;
A protecdo ambiental.

A estratégia de melhoramento continuo envolve os trabalhadores, todos os
processos de fabricagdo, servicos e operagdes de uma empresa, mas ndo substitui a
necessidade de inovagBes. As melhorias referem-se a

Qualidade;

Preco;

Servico;

Fidelidade de entrega.

2.3 Técnicas para Melhoria Continua

O fornecedor deve demonstrar conhecimento das medidas e métodos
apropriados para melhoria continua e deve usar aquelas que forem apropriadas:

NOTA: A lista a seguir mostra exemplos de possiveis técnicas que po-
dem ser usadas. Existem muitos outros métodos que podem atender as necessida
des dos fornecedores mais apropriadamente.

Cartas de controle (variaveis e atributos, CUSUM);
Delineamento de experimentos (DOE);

Teoria das restri¢oes;

Eficaciaglobal do equipamento;

Andlise de partes por milhdo (PPM);

Andlise de vaor;

Referéncia para nivel de exceléncia (Benchmarking);
Anadlise de movimentos/ergonomia;

Prova de erro.

3. Objetivos
daquali-
dade

A empresa deve dispor de uma gestdo quantificada por objetivos tendo
em conta as expectativas e as necessidades dos seus clientes. Estes objetivos de-
vem ser disseminados por todos os setores envolvidos.

Os indicadores da qualidade devem ser regularmente acompanhados,
analisados e comunicados a0 pessoa. Eles devem refletir o envolvimento da dire-
¢do em melhorar a performance da empresa e desenvolver a utilizagdo das ferra
mentas da qualidade.

Os objetivos para a qualidade podem ser, por exemplo:

a) Objetivos relacionados a empresa:
- Cumprir os requisitos gerais e estatutos,
Melhorar a aceitacdo no mercado;
Obter lucros;
Assegurar a existéncia da empresa;
Melhorar constantemente a qualidade.

b) Objetivos relacionados com o produto:
Refugo;
Qualidade no fornecimento (PPM);

QS4.11

VDA -01.2

EAQF-13

AVSQ -
411b
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Melhoria da qualidade do produto;
Melhoria da capabilidade produtiva;
Aumento da confiabilidade do produto;
Compeatibilidade ambiental.

¢) Objetivos relacionados com o cliente:
Reducao dos periodos de processamento para cotagdo, pedidos, €tc.;
Aumentar a satisfacdo dos clientes;
Reducdo do tempo de processamento das reclamacoes;
Melhorar a fidelidade dos fornecimentos.

d) Objetivos superiores:
- Reducgdo de custos sem dlterar o nivel da qualidade;
Plangjamento da qualidade;
Control da eficacia das agoes corretivas;
Qualidade do desenvolvimento de produto e processo;
Ampliacdo do sistema da qualidade na diregdo do TQM, PNQ, etc.

4. Organiza-

¢d0 —res-
ponsabili-
dade e au-
toridade

A responsabilidade, a autoridade e a inter-relagdo do pessoal que admi-
nistra, desempenha e verifica atividades que influem na qualidade devem ser defi-
nidas e documentadas, particularmente as do pessoal que necessita de liberdade e
autoridade organizacional para:

a) Iniciar acdo para prevenir ocorréncia de quaisquer ndo-conformidades relati-
vas a produto, processo e sistema da qualidade;

NOTA: E recomendado que o pessod responséavel pela qualidade tenha
autoridade para parar a producdo, se necessario for, para corrigir problemas de
qualidade.

b) Identificar e registrar quaisquer problemas relativos ao produto, processo e
sistema da qualidade;

c) Iniciar, recomendar ou providenciar solucoes através de canais designados;

d) Verificar a implementacéo das solugdes;

e) Controlar o posterior processamento, entrega ou instalagdo do produto néo-
conforme até que a deficiéncia ou condicéo insatisfatoria tenha sido corrigida;

f) Representar as necessidades do cliente em fungdes relacionadas aos requisitos
da norma automotiva em questéo (ex.: selecdo de caracteristicas especiais, es-
tabelecer objetivos da qualidade, treinamento, aces corretivas e preventivas,
projeto e desenvolvimento do produto).

4.1. Acdo da direcdo no controle do processo - Informagdo para a
administracéo

A Administragdo com responsabilidade e autoridade por agOes corretivas
deve ser prontamente informada sobre produtos ou processos que ficaram néo-
conformes com os requisitos especificados.

QS-4.1.2

VDA —
01.5, 02.3

EAQF —
15,19,
1.10, 1.11,
1.13

AVSQ -
4121c

5. Recursos

O fornecedor deve identificar requisitos de recursos e prover recursos
adequados, incluindo a designaco de pessoa treinado (ver 4.18) para gestdo,
execucdo do trabalho e atividades de verificagdo, incluindo auditorias internas da
qualidade.

A empresa deve prover gpoio com sistemas de informatica, por exemplo,
andlise de dados, representagdes graficas, estatisticas e planos de qualidade.

O ndmero de funcionérios deve ser calculado com base nos programas
dos clientes.

O pessoa que trabalha na funcéo qualidade deve dispor de equipamentos
necessarios (informatica, medicdo, locais, etc.).

VDA -01.4

EAQF —
17,114
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

6. Represen- A Administracéo do fornecedor com responsabilidade executiva deve de-
tante da signar um membro da propria Administragdo, o qual, independe de outras respon-
adminis- sabilidades, deve ter autoridade definida para:
tracdo a) Assegurar que um sistema da qualidade esta estabelecido, implementado e

mantido de acordo com esta Norma, e
b) Relatar o desempenho do sistema da qualidade a Administragédo do fornecedor
para analise critica e como uma base para melhoria do sistema da qualidade.

NOTA: A responsabilidade do representante da Administracdo também
pode incluir ligagdo com partes externas em assuntos relacionados ao sistema da
qualidade do fornecedor.

7. Adaptacdo Pessoal que exerca atividades de garantia da qualidade deve estar presente| EAQF —
aoshora | em todos os turnos de producgdo, caso contrario, deve existir um procedimento 112
rios de dando as mesmas garantias que durante o horario de presenca deste pessoal .
producéo AVSQ -

4122.c

8. Legidacdo, A empresa deve conhecer a legiacdo relativa a seguranca das pessoas e QS -
seguranca | bens e as relativas a protecéo do ambiente. 4234
do pessoal Devem estar disponiveis as documentagBes que comprovem as atividades
e ambiente | realizadas para o respeito as prescrigdes acima e das verificagOes periodicas exe | VDA —

cutadas. 06.1, 06.2,
06.3

8.1 Seguranca do Produto

O cuidado devido e seguranca do produto devem ser considerados nas| EAQF — 1.6
politicas e préticas dos controles do projeto (elemento 4.4) e do processo (ele-
mento 4.9) do fornecedor. O fornecedor deveria promover uma consciénciainterna| AVSQ —
com respeito as consideragdesde seguranca relativas ao seu produto. 4121d

9. Andlise A Administragdo do fornecedor com responsabilidade executiva deve QS -
Critica analisar criticamente o sistema da qualidade a intervalos definidos, suficientes 4131
pela Ad- para assegurar sua continua adequagéo e eficacia em atender aos requisitos desta
ministra- | Norma, a politica e aos objetivos da qualidade (ver 4.1.1). Devem ser mantidos | VDA —
cdo registros destas analises criticas (ver 4.16). 01.6

Este requisito de andlise critica pela administragdo deve incluir todos os
elementos do Sistema da Qualidade, e ndo apenas aqueles especificamente reque-
ridos em outros elementos. (ex. 4.14.3d)

NOTA: Andlise critica pela Administragdo deveria ser conduzida através
de uma abordagem multidisciplinar.

NOTA: A avaliacdo dos resultados é realizada através da comparagéo das
constatacfes com o objetivo da politica da qualidade e leva a aplicagdo de acOes
preventivas e corretivas.

10. Plano de O fornecedor deve utilizar um plano de negocios formal, documentado e| QS—4.1.4
Negocios | abrangente. O plano de negocios deve ser um documento controlado. O contelido

do plano de negdcios ndo é objeto para auditoria de terceira parte. VDA -
Este plano pode incluir tipicamente, quando aplicavel: Z1.1

Questdes relacionadas ao mercado;

Plangjamento financeiro e custos,

Projecdes de crescimento;

Planos de Féabrica e instal agdes;

Objetivos de custos;

Desenvolvimento de recursos humanos;

Plano de pesquisa e desenvolvimento, projecdes e projetos com recursos ade-
quados,

Projecéo de volumes de vendas;
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Objetivos da qualidade;

Planos de Satisfacéo do cliente;

Principais indices de medida do desempenho operacional e da qualidade;
Questdes rel acionadas a salide, seguranca e meio ambiente;

As metas e planos devem ser de curto prazo (1-2 anos) e de longo prazo
(3 ou mais anos). As metas e planos deveriam ser baseados na andlise de produtos
concorrentes e no benchmarking dentro e fora da indUstria automotiva e entre
produtos de fornecedores do mesmo ou de outros segmentos. Os métodos para
determinar as expectativas atuais e futuras do cliente devem estar implementados.
Um processo objetivo deve ser utilizado para coleta das informagdes desejadas,
freqiiéncia e métodos de coleta.

Métodos para rastrear, atualizar e analisar criticamente o plano, devem ser
documentados para garantir que 0 mesmo sgja acompanhado e sgja divulgado em
toda a empresa conforme apropriado.

NOTA: Dados e informac6es deveriam conduzir os planos de melhoria
de processo.

NOTA: O fornecedor deveria providenciar recursos e autonomia a seus
empregados para o atendimento das metas do plano de negécios.

11. Andlise e
utilizacdo
de dados
daempresa

O fornecedor deve documentar tendéncias da qualidade, desempenho ope-
racional (produtividade, eficiéncia, eficacia e custo da ma qualidade), resultados
comerciais* e nivels atuais da qualidade para seus principais produtos/servicos.
Estas tendéncias deveriam ser comparadas com a dos seus concorrentes e/ou
benchmarks apropriados.

As tendéncias nos dados e informactes deveriam ser comparadas com o
progresso relativo aos objetivos globais da empresa e traduzidos em informagdes
para dar suporte nas agdes de:

1) Desenvolvimento de propriedades para solugbes imediatas aos problemas
relativos a clientes.

2) Determinagdo das tendéncias principais relativas aos clientes e correlagtes
para dar suporte na andlise critica da situacdo, tomadas de decisdo e plangja
mento de longo prazo.

* resultados comerciais: exigéncia exclusiva da norma VDA-6 item Z1.2 e que se
refere a andise de dimensdes financeiras, tais como: lucro, fluxo de caixa, fatura-
mento, acréscimo de valores; e de dimensdes ndo financeiras, tais como:
participacdo no mercado, sucata, variabilidade de produtos, nivel do servigo pés
venda e tempo de inovagdo.

QS-4.15

VDA —
212,713

12. Satisfacdo
do cliente

O fornecedor deve Ter um processo para determinar a satisfacdo do cli-
ente, incluindo a freqiiéncia em que sera feita esta verificagdo, e de que forma a
objetividade e validade sdo asseguradas. As tendéncias na satisfacdo do cliente e
os principais indicadores de insatisfacdo do cliente devem ser documentados e
suportados por informagdo objetiva. Estas tendéncias deveriam ser comparadas és
dos concorrentes, ou benchmarks apropriados e analisadas criticamente pela ata
administracdo.

Com base nos conhecimentos adquiridos, devem ser tomadas agdes cor-
retivas para aumentar a satisfagdo do cliente.

NOTA: A mesma consideracdo deveria ser dada a clientes internos, ex-
ternos e finais.

12.1 Notificagdo ao Organismo de Certificacao
Um fornecedor deve notificar seu organismo de certificagdo por escrito
dentro de cinco (5) dias (teis quando um cliente coloca a planta em qualquer das
seguintes situacoes:
“ NecessitaMelhoria’ da Chrydler;
Revogacéo Ford Q-1;
Contencdo Nivel |1 da General Motors.

QS-4.16

VDA —
Z14

AVSQ -
4196
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
13. Satisfacdo A satisfacdo dos colaboradores dentro da empresa € a manifestagéo dos| VDA —
doscola- | seus sentimentos em relagdo a empresa. As necessidades e expectativas dos cola- Z15

boradores | boradores devem ser satisfeitas com o principio global da qualidade a fim de pro-
mover a produtividade. Portanto a empresa deve medir esta satisfacdo através de
atividades, como por exemplo:
- Pesguisa de satisfacdo interna;

Estabilidade no emprego;

Turn over;

Uso das dependéncias sociais da empresa;

Contratagdo, sem problemas, de pessoal.

O item 1, Responsabilidade da administracdo, foi dividido em 13 topicos devido a este
ser um dos requisitos mais amplo e de maior nimero de exigéncias distintas por parte das
normas automotivas. Como o préprio titulo diz, este requisito apresenta as exigéncias
relacionadas as atividades e atitudes da diregdo da empresa. A QS9000 possui um enfoque
forte na exigéncia da empresa possuir um Plano de Negdcios (plangjamento estratégico), na
andlise e utilizagdo dos dados e informagdes relevantes e na determinagdo da satisfacdo do
cliente. A VDA 6 por sua vez, € a Unica que exige que a empresa verifique o nivel de
satisfagio dos seus funcionarios. E também foco desta a descricio clara dos objetivos da
qualidade, tanto os relacionados a empresa quanto os relativos aos produtos e clientes. Embora
todas as normas citem que a empresa deve respeitar a legislagcéo relativa a seguranca das
pessoas e do ambiente, a EAQF descreve claramente a necessidade da empresa deve ndo sO
respeitar mas também conhecer tal legislacdo. A EAQF e a AVSQ exigem também que a
empresa defina claramente as fungdes das pessoas que atuam na area da qualidade, onde deve
constar a atividade de participar, representando o cliente, na definicdo das caracteristicas
especiais ou criticas do produto. Como ponto forte da AV SQ, pode-se destacar a preocupacéo
na garantia de em todos os turnos de produgdo possuam pessoas com a delegagcdo para
desempenhar atividades relacionadas com a garantia da qualidade. Contudo, os topicos mais
enfatizados deste item e que sdo comuns em todas as normas automotivas, sdo a defini¢éo das
responsabilidades e autoridades ao longo de toda a organizagéo e o forte enfoque em melhoria

continua.
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3.3.2 Item 2 — Sistema da qualidade
Quadro 12.  Critério unificado: Item 2 — Sistema da qualidade
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Manua da O fornecedor deve estabelecer, documentar e manter um sistema da qua-
qualidade | lidade como meio se assegurar que o produto esta em conformidade com os requi-
sitos especificados. O fornecedor deve preparar um manual da qualidade abran-
gendo os requisitos desta Norma. O manual da qualidade deve incluir ou fazer
referéncia aos procedimentos do sistema da qualidade e delinear a estrutura da
documentagdo usada no sistema da qualidade.

NOTA: Orientacdo sobre manuais da qualidade é dada na NBR ISO

100013.
2. Procedi- O fornecedor deve:
mentosdo | a) preparar procedimentos documentados consistentes com 0s requisitos desta
sistemada Norma e com a politica da qualidade estabelecida pelo fornecedor, e
qgualidade | b) implementar efetivamente o sistema da qualidade e seus procedimentos docu-
mentados.

Para os propositos desta norma, a abrangéncia e o grau de detalhamento
dos procedimentos que fazem parte do sistema da qualidade devem depender da
complexidade do trabalho, dos métodos utilizados e das habilidades e treinamento
necessarios ao pessoal envolvido na execucdo da atividade.

NOTA: Procedimentos documentados podem fazer referéncia a instrucdes de

trabalho que definem como uma atividade é executada.
3. Plano da O fornecedor deve definir e documentar como os requisitos para a quali-
qualidade |dade serdo atendidos. O planejamento da qualidade deve ser consistente com

todos os outros requisitos do sistema da qualidade do fornecedor e deve ser do-
cumentado em um formato adequado ao método de operagédo do fornecedor. O
fornecedor deve levar em consideragdo as seguintes atividades, como apropriado
no atendimento aos requisitos especificados para produtos, projetos ou contratos:

a) preparacdo de planos da qualidade;

b) identificacdo e obtencdo de quaisquer controles, processos, equipamentos
(incluindo equipamentos de inspecdo e ensaio), dispositivos, recursos e habili-
dades que possam ser necessarios para atingir qualidade requerida;

¢) asseguramento da compatibilidade do projeto, do processo de producéo, da
instalacéo, dos servigos associados, dos procedimentos de inspecao e ensaios
e da documentacao aplicavel;

d) atualizagdo, quando necessaria, das técnicas de controle da qualidade, de
inspec¢do e de ensaio, incluindo o desenvolvimento de nova instrumentacéo;

e) identificacdo de qualquer requisito de medicdo envolvendo capacidade que
exceda o estado da arte conhecido, em tempo habil para se desenvolver a ca-
pacidade necessaria;

f) identificacéo de verificacdo adequada, em estagios apropriados, na realizagdo
do produto;

g) esclarecimento de padrdes de aceitabilidade para todas as caracteristicas e
requisitos, inclusive aqueles que contenham um elemento subjetivo;

h) identificac@o e preparagdo de registros da qualidade (ver 4.16).

NOTA: Os planos da qualidade mencionados (ver 4.2.3a) podem estar na
forma de uma referéncia aos procedimentos documentados apropriados que fazem
parte integrante do sistema da qualidade do fornecedor.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
4. Planga 4.1 Planejamento avangado da qualidade do produto — Generalidades QS -
mento O fornecedor deve estabelecer e implementar um processo de plangia-| 4.2.3.1,
avancado | mento avancado da qualidade do produto. O fornecedor deveria reunir equipes| 4.2.3.2,
daquali- internas multifuncionais para preparar a producéo de produtos novos ou modifica- |  4.2.3.3
dade do dos. Estas equipes deveriam utilizar técnicas apropriadas identificadas no Manual
produto do Plangjamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle— APQP. | VDA —
Técnicas similares que cumpram o mesmo objetivo sdo aceitas. 02.5
As acles da equipe deveriam incluir:
Definicfio de caracteristicas especiais;
Desenvolvimento e andlise critica de FMEAS;
Estabelecimento de agBes para reduzir os modos potenciais de falhas com ato
ndmero potencial de risco;
Desenvolvimento ou andlise critica dos Planos de Controle.
4.2. Caracteristicas especiais
As diretrizes do controle do processo do fornecedor e documentos se-
melhantes (ex.: FMEAS, Planos de Controle, InstrucBes do Operador) devem ser
marcados com os simbolos de caracteristicas especiais do cliente (ou simbolo
equivalente do fornecedor ou anotagdo) para indicar aqueles passos N0 Processo
que afetam Caracteristicas especiais, quando caracteristicas especiais estdo identi-
ficadas no registro do projeto do cliente.
NOTA: Inicialmente, o cliente podera determinar Caracteristicas Especi-
ais, e identificalas. As Caracteristicas Especiais podem ser identificadas em qual-
quer categoria de caracteristica do produto, ex.: dimensional, material, aparéncia,
desempenho.
4.3. Analise critica de viabilidade
Os fornecedores devem ponderar e confirmar a viabilidade da fabricac@o
de produtos propostos antes da formalizacdo do contrato de fornecimento.
A viabilidade da fabricacdo consiste na avaliacdo da adequacdo de um
determinado projeto, material, ou processo para produzir em conformidade com
todos os requisitos de engenharia, requisitos de capabilidade estatistica de processo
€ nos volumes especificados.
A andlise critica de viabilidade da fabricacdo deveria estar documentada
através do Compromisso da Equipe de Viabilidade conforme Manual de Referén-
cia do Plangamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle
APQP.
5. Conheci- A empresa deve ter ligagdes com os representantes das area de desenvol- | EAQF —2.4
mento dos | vimento e qualidade do cliente.
interlocu- Para localizagbes no exterior, devem existir correspondentes que faem a
tores cli- lingua do cliente e tenha formagéo em qualidade.
entes
6. Utilizagdo A empresa deve utilizar meios ou sistemas de informética para gerir a| VDA —
de qualidade. 014
informética A empresa deve prover apoio com sistemas de informatica, por exemplo,
paragerir |andlisede dados, representacdes gréficas, estatisticas e planos de qualidade. EAQF-25
qualidade
7. Sistemade A empresa deve prover um circuito formalizado, rapido e eficaz, para| EAQF —2.6
informagdo | comunicar aos responsaveis os resultados dos controles realizados e a situacdo da
sobre re- qualidade do produto (estatisticas, indicadores, etc.) AVSQ -
sultados e A direcdo é regularmente informada da ndo qualidade em reunides perio-| 4.2.3.b
problemas | dicas e imediatamente, no caso de problemas graves.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
8. Gerencia- 8.1. Instalagdes, Equipamentos e Eficacia do Planejamento do Pro- | QS—-4.2.6

mento das | cesso

instalacbes O fornecedor deve utilizar uma abordagem multifuncional para desenvol-

eferra vimento de instalagdes processos e planos de equipamentos, em conjunto com o

mental processo de Plangjamento Avangado da Qualidade. Os arranjos fisicos da planta

deveriam minimizar a movimentacdo e o manuseio do material, facilitar o fluxo
sincronizado de material e maximizar o valor agregado do uso adequado do espaco
fisico. Métodos devem ser desenvolvidos para avaliar a eficacia das operagdes e
processos existentes, considerando-se os seguintes fatores: Plano globa de traba-
Iho, automacdo apropriada, fatores ergondmicos e humanos, balanceamento entre
operador e linha, niveis de inventario de armazenamento e de estoque intermedia
rio, utilizagdo adequada da mé&o-de-obra.

NOTA: O fornecedor deveria identificar e definir indicadores apropriados
para monitorar as operacdes existentes.

8.2. Gerenciamento do Ferramental

O fornecedor deve estabelecer e implementar um sistema para gerencia-
mento do ferramental, incluindo-se:

Instalacdes e pessoal para manutencao e reparo;

Armazenamento e recuperagao;

Preparacdo de maquing;

Programas de troca para ferramentas deterioraveis;

Modificacdo de ferramentas, incluindo documentacdo dos projetos de ferra-
mentas.

Os fornecedores devem prover os recursos técnicos apropriados para
projetos de ferramentas (ver Glossé&rio) e meios de medicdo, fabricacdo e inspecéo
dimensional completa. Caso este trabalho sgja subcontratado, um sistema de
acompanhamento e rastreamento é requerido.

NOTA: Gerenciamento de ferramentas (4.2.6.2) ndo é requerido de arma-
zéns e distribuidores.

Este item tem como intuito definir a necessidade da empresa em estabelecer um
manual da qualidade e os procedimentos do sistema da qualidade. Contudo a norma QS-9000
utilizou-se deste item para colocar vérias exigéncias que aparentemente ndo Se encaixavam em
outros reguisitos, como por exemplo, melhoria continua, abordagem a prova de erro e
processo de aprovagdo do produto (PPAP), porém as demais normas conseguiram uma mel hor
distribuicdo das exigéncias entre os requisitos fazendo que este item fosse reduzido e tratasse
nada apenas sobre o sistema da qualidade. O critério para auto-avaliagdo proposto neste
trabalho tentou seguir alinha destas.

Basicamente a grande contribuicgo para este item foi da QS-9000 e da VDA 6 que
introduziram o conceito de planejamento avangado da qualidade do produto (APQP) o qual
exige que a empresa crie equipes multidisciplinares para avaliar a viabilidade e preparar a

producdo de produtos novos ou modificados. A QS-9000 também introduziu o conceito de
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gerenciamento das instalagdes e dos ferramentais envolvidos no processo produtivo da

empresa. A EAQF enfoca a necessidade da empresa em definir os representantes desta junto

ao cliente, sgja na area de qualidade, desenvolvimento vendas, etc., sendo que estes devem ter

habilidades de comunicagdo na lingua de origem do representante da empresa. Finalizando, a

definicdo dos principais indicadores para a qualidade, bem como a sua divulgagéo para a

direcéo faz parte das exigéncias feitas pela AV SQ para este item.

3.3.3 Item 3 — Anélise critica de contrato
Quadro 13.  Critério unificado: Item 3 — Andlise critica de contrato
Titulo Descricdo do critério Referéncia

1. Organiza- 1.1. — Generalidades VDA -
¢do para O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados 07.1
respostas | para analise critica de contrato e para coordenacdo destas atividades.
as consul- EAQF-3.1
tas NOTA: Nao é necessario que o fornecedor devolva a confirmagdo das or-

dens de compra assinadas a ndo ser que sgja especificado de outra maneira pelo
cliente.

1.2. Organizacéo para respostas as consultas

A empresa deve estar estruturada para responder a consultas de clientes:
orcamentos, projetos, modificagbes. A area comercial deve fazer parte desta es-
trutura organizacional.

2. Andlise Antes da submissdo de uma proposta ou da aceitacdo de um contrato ou | QS—4.3.2
critica pedido (estabelecimento de requisitos), a proposta, contrato ou pedido deve ser

analisado criticamente pelo fornecedor para assegurar que: VDA -
a) os requisitos estdo adequadamente definidos e documentados; quando a defi- 07.2
nicéo, por escrito, do requisito ndo estiver disponivel, para um pedido rece-
bido por meios verbais, o fornecedor deve assegurar que os requisitos do pe- | EAQF —
dido estdo acordados, antes da sua aceitagao. 3.3,34,35
b) Quaisquer diferengas entre os requisitos do contrato ou do pedido e aqueles
contidos na proposta estéo resolvidas, AVSQ -
c¢) Fornecedor tem capacidade para atender aos requisitos contratuais ou do 432
pedido.
d) Todos os requisitos do cliente, (especificacOes, fornecimentos, etc.) incluindo
aqueles da se¢do |1 (da norma QS), devem ser atendidos.

3. Detahes A empresa deve enviar as propostas de maneira clara e detalhada: sintese, | VDA —
dapro- variantes, desvios em relagdo ao pedido de consulta, separacdo das ofertas técnicas 07.3
posta e comercias, validacao, etc.

EAQF-3.2

Na entrega da proposta, a empresa deve redizar um levantamento, ou le-
var em consideragdo, custos de ordem técnica e comercial, como por exemplo:
Custos de desenvolvimento;
Custos materiais;
I nvestimentos;
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Custos para medida da qualidade;
Custos de transporte;

Custos de embalagem;

Vaor agregado a cada etapa do processo;
Custos administrativos.

4. Emendasa

O fornecedor deve identificar como uma emenda a um contrato é feita e

um con- transferida corretamente as fungdes envolvidas dentro da organizacio do forne-
trato cedor.
NOTA: Convém que sejam estabelecidos canais para comunicacao e in-
terfaces com a organizacdo do cliente, para estes assuntos contratuais.
5. Registros Devem ser mantidos registros das analises criticas de contrato.

N&o ocorreram adigOes significativas a este elemento com relagdo a 1SO 9001:94,

porém € possivel destacar o enfoque dado pela VDA 6 e EAQF na definicdo de uma

organizacdo formal para resposta as consultas feitas pelos clientes enfatizando a necessidade

da proposta apresentada ao cliente ser clara e detalhada. Outro aspecto exigido por todas as

normas é a necessidade da empresa atender a todos os requisitos definidos pelo cliente, sejam

eles em forma de especificagdes, normas ou contatos formais.

3.34 Item 4 — Controle de projeto
Quadro 14.  Critério unificado: Item 4 — Controle de projeto
Titulo Descricdo do critério Referéncia
1. Organiza- NOTA: ESTE ELEMENTO APLICA-SE SOMENTE A | QS -441
¢do do FORNECEDORES QUE TENHAM A RESPONSABILIDADE PELO PROJETO.
projeto Um fornecedor é definido como sendo responsavel  pelo projeto se tiver a autori-

dade para estabel ecer uma nova ou aterar uma especificagdo de produto existente
para qualquer produto embarcado para um cliente. A aprovacéo do cliente pelo
projeto de responsabilidade do fornecedor ndo anula a responsabilidade do forne-
cedor pelo projeto. Consulte seu cliente para maiores informagdes, se necessario.

1.1 Generalidades

O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados
para controlar e verificar o projeto do produto, a fim de assegurar o atendimento
aos requisitos especificados.

1.2 Planejamento de projeto e de desenvolvimento

O fornecedor deve preparar planos para cada atividade de projeto e de
desenvolvimento. Os planos devem descrever ou referenciar estas atividades e
definir responsabilidades pela sua implementacdo. As atividades de projeto e de
desenvolvimento devem ser atribuidas a pessoal qualificado, equipado com recur-
sos adequados. Os planos devem ser atualizados a medida que o projeto evolua.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

2. Chefedo Para cada projeto a empresa deve nomear um chefe de projeto para que| VDA —
projeto segja assegurado o bom desenvolvimento deste. 08.1

A diregdo da empresa deve colocar a disposicdo do chefe de projeto todos
0S MEi0S NEecessari 0s para assegurar a sua missao. EAQF-4.2
AVSQ -
44.2.e

3. Papel da A funcdo qualidade, ou sgja, a area que representa o cliente na empresa, | VDA —
funcdo deve fazer parte do projeto. Esta fungdo deve ter acesso aos diferentes elementos 08.1
qualidade | (protétipos, maquetes, calculos, dossiers, €tc.), emitir pareceres e validar as etapas

chave do projeto. EAQF-4.3
AVSQ -
44.2.9

4. Interfaces As interfaces técnicas e organizacionais entre diferentes grupos que par- QS -
técnicase |ticipam do processo de projeto devem ser definidas, e as informagOes necessarias | 4.1.2.4
organiza- | devem ser documentadas, transmitidas e regularmente analisadas criticamente.
cionais

Os fornecedores devem possuir sistemas implementados para assegurar o
gerenciamento das atividades adequadas durante o desenvolvimento do conceito,
até a producdo (Ver o Manual de Plangjamento Avangado da Qualidade do Pro-
duto e Plano de Controle APQP). Os fornecedores devem usar uma abordagem
multidisciplinar para tomada de decisdes e Ter a habilidade para comunicar infor-
mag0es e dados necessarios na forma estabel ecida pelo cliente.

NOTA: funcdes tipicas a serem incluidas:

Engenharia/Técnica;
Manufatura/Producéo;

Engenharia Industrial;
Compras/Administracdo de Materiais,
Qualidade/Confiabilidade;

Estimativa de Custos;

Servigos Associados,

Sistema de Gerenciamento de I nformagtes/Processamento de Dados;
Engenharia de Embalagem,
Engenharia/Manutencdo de Ferramental;
Marketing e Vendas,

Subcontratados, se hecessério.

5. Acompa Um conjunto de indicadores de acompanhamento de projeto deve ser| VDA —
nhamento | analisado pelo chefe do projeto e divulgado para todos os envolvidos no projeto. 08.1
eindicado-
res do EAQF-4.4
projeto

AVSQ -
4.4.2

6. Planifica- Para cada projeto a empresa deve fazer uma decomposicdo em tarefas| EAQF —4.5
¢do do elementares e uma andlise dos caminhos criticos. Estes devem ser comunicados ao
projetoe |cliente e devem ser colocados sob vigilancia, através dos riscos potenciais e de
estabele- propostas de melhoria.
cimento
dos cami-
nhos criti-
cos

7. Utilizagdo Quando apropriado a atividade de projeto do fornecedor deveria ser quali- | QS—4.4.2,
dasferra- | ficada e utilizar algumas das seguintes disciplinas: 4421
mentas da Dimensionamento Geométrico e Tolerancia (GD&T)
garantiada Desdobramento da Fungio Qualidade (QFD) VDA -
qualidade Projeto para Manufatura (DFM )/Projeto para Montagem (DFA) 08.1,08.4
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Realizacéo de ensaios e demonstracdes,
Analise critica dos documentos do estagio do projeto antes da liberagéo.

O fornecedor deve ter um processo para estender as informac6es obtidas
em um projeto para outros projetos atuais e futuros de natureza semel hante.

no desen- Engenhariado Vaor (VE)
volvimento Projeto ou delineamento de Experimentos (DOE) EAQF —
— Habili- Andlise de Modo e Efeitos de Falhas (DFMEA/PFMEA, etc.) 4.6, 4.10,
dades e Anélise de Elementos Finitos (FEA) 4.25
Potencial Modelagem de Sdlidos
tecnico Técnicas de Simulacdo AVSQ -
Projeto Auxiliado por Computador (CAD) / Engenharia Auxiliada por Com- 44.2.,
putador (CAE) 44.2d
Planos de Engenharia de Confiabilidade
As atividades de projeto e investigagcdo devem estar estruturadas e dotadas
dos meios adequados para responder as necessidades dos clientes.

8. Preocupa Para a familia de produtos considerados no desenvolvimento de um novo | EAQF —
¢do tecno- | projeto, a empresa deve apresentar um bom conhecimento (exames e estudos) do 411
l6gica gue Se passa com 0S Seus concorrentes.

AVSQ -
44.4.c

9. Dadosde Os requisitos de entrada de projeto relativos ao produto, incluindo requi- | QS—-4.4.4
entrada sitos estatutarios e regulamentares aplicaveis, devem ser identificados e docu-
paracon- | mentados, e sua selecdo deve ser analisada criticamente pelo fornecedor quanto a| VDA —
cepcio e sua adequacdo. Requisitos incompletos, ambiguos ou conflitantes devem ser resol- | 07.5, 08.3
condi¢cBes | vidos com os responsaveis pela defini¢cao destes requisitos.
de utiliza- EAQF —
cdoe A entrada de projeto deve levar em consideracdo os resultados de quais- | 4.12, 4.14,
montagem | quer atividades de analise critica de contrato. 4.15
do produto

9.1 Suplemento AVSQ

O fornecedor deve ter instalagbes e recursos adequados para utilizar da 4.4.4,
andlise, engenharia e projetos de produto auxiliados por computador. Caso estas| 4.4.4.d
fungbes sgjam subcontratadas o fornecedor deve assumir a lideranga técnica da
atividade. Os sistemas CAD/CAE devem possuir interface bidirecional com o
sistema do cliente. O requisito para sistemas auxiliados por computador podera ser
dispensado pelo cliente.

9.2 Condic0es de utilizacdo e montagem do produto

A empresa deve conhecer as condigdes de utilizacdo e de montagem do
produto a ser desenvolvido. Ela também deve transmitir ao cliente as condi¢des de
armazenamento, manuseio e instalagdo do produto.

10. Andlise Em estagios apropriado de projeto, devem ser planejadas e conduzidas
criticado | andlises criticas formais e documentadas dos resultados do projeto. Dentre os
projeto participantes de cada andlise critica de projeto devem estar incluidos represen-

tantes de todas as fungdes concernentes ao estagio de projeto, que esta sendo
analisado criticamente, bem como outros especialistas, quando requerido. Devem
ser mantidos registros destas analises criticas (ver 4.16)

11. Verifica Em estagios apropriados do projeto a verificagdo de projeto deve ser QS -
¢do do feita para assegurar que a saida do estagio do projeto atenda aos requisitos de | 4.4.1.1
projetoe |entrada do estagio subsequente do projeto. As medidas de verificagéo de projeto
Histérico | devem ser registradas (ver 4.16). VDA -
daquali- 08.7
dade sobre NOTA: Em adi¢do a conducdo das analises criticas de projeto (ver 4.4.6)
produtos | a verificagdo de projeto pode incluir atividades tais como: EAQF —
similares Execucdo de calculos alternativos, 4.13

Comparacdo do novo projeto com um projeto similar comprovado, quando
disponivel, AVSQ -
44.4b
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

12. Confiden- O fornecedor deve assegurar a confidencialidade dos produtos em desen- | QS—4.4.11
cialidade, |volvimento contratados com o cliente, e das informacfes relacionadas com o pro-
protecdo e | duto. EAQF-4.8
seguranca
do projeto AVSQ -

444d

13. Controle A empresa deve se preocupar com o custo relativos aos protétipos, bem| VDA —
decustos | como os investimentos em ferramentas necessdrias para a confecgdo destes proté- 08.1
dos proto- | tipos.
tipos EAQF-4.9

14. Definicéo A saida de projeto deve ser documentada e expressa de forma que possa QS -
dascarac- | ser verificada e validade em relagdo aos requisitos de entrada de projeto. 4451
teristicas
do produto A saida de projeto deve: VDA —
acontrolar | @) Atender aos requisitos de entrada de projeto; 08.4
—Saidade | b) Conter ou fazer referéncia a critérios de aceitagéo;
projeto ¢) Identificar aquelas caracteristicas de projeto que sdo criticas para o funcio- | EAQF —

namento apropriado e seguro do produto (por exemplo: requisitos de opera- 4.18
¢do, armazenamento, manuseio, manutencao e disposi¢do apds o uso);
Os documentos de saida de projeto devem ser analisados criticamente A4V48$d
antes da sua liberagdo.
A saida de projeto do fornecedor deve ser resultado de um processo que
inclui:
Esforgos para simplificar, otimizar, inovar e reduzir desperdicios (ex. QFD,
DFM/DFA, VE, DOE, Estudos de Tolerancia, Metodologia de Superficie de
Resposta ou alternativas apropriadas etc.);
Utilizag&o de dimensionamento geométrico e tolerancia, quando aplicavel;
Ponderacdo entre custo, desempenho e risco;
Utilizac8o de informagdes de ensaios, de producéo e de campo;
Utilizagcdo de FMEASs de projeto.

15. Andlise de Na concepcdo dos seus produtos e processos a empresa deve utilizar um QS -
falhaspo- | método de andlise preventiva de falhas potenciais (FMEA de produto e processo). 4235
tenciaisdo | Os resultados destes FMEASs devem ser analisados.
produto e VDA -
do pro- Os FMEAs de processo devem considerar todas as caracteristicas especi- 08.4
cesso ais. Os esforgos devem ser focalizados na melhoria do processo no sentido de

prevenir a falha ao invés de detectala Alguns clientes possuem requisitos de| EAQF —

andlise critica e aprovagdo da FMEA, que devem ser atendidos antes da aprovagéo | 4.17, 4.21

da peca de producdo (Ver Secdo Il - Requisitos Especificos do clientes e Manual

de Referéncia de FMEA). AVSQ -
4421

16. Vaidagdo A validagdo de projeto deve ser feita para assegurar que o produto esta QS -

do projeto | em conformidade com as necessidades e/ou requisitos do usuario definidos. 4481
NOTAS: VDQ -
A validagdo de projeto ocorre ap6s a verificagdo bem sucedida de projeto 08.5
(ver 4.4.7)
A validacdo é normalmente feita sob condi¢des de operacdo definidas. EAQF —
A validacdo é normalmente feita no produto final, mas pode ser necessaria 4.19

em estagios anteriores a conclusdo do produto.
Validagdes multiplas podem ser feitas, caso haja diferentes inten¢des de uso.

16.1 Suplemento

A validagdo de projeto deve ser feito em conjunto com os requisitos de
programacdo do cliente. Os resultados de validagdo devem ser registrados (ver
4.16). As fahas de projeto devem ser documentadas nos registros de vaidacao.
Procedimentos para acdo corretiva e preventiva devem ser seguidos com relagéo as
falhas de projeto.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

17.Entrega Os prototipos devem ser enviados ao cliente devidamente identificados. | QS —4.4.10
dos prot6- | Cada protétipo ou lote deve ser acompanhado de um relatério de controle com-
tipos pleto e conciso. EAQF —

As amostras para validacdo antes da autorizagdo de producdo devem ser 4.20
construidas em condi¢des representativas do ciclo de producéo e das tecnologias
empregadas. AVSQ -

448.c

17.1 Suporte ao Protétipo

Quando for requerido pelo cliente, o fornecedor deve ter um programa de
protétipos abrangente. O fornecedor deve usar, quando for possivel, os mesmos
subcontratados, ferramental e processos que serdo usados na producdo regular.

Os ensaios de desempenho devem considerar e incluir o tempo de vida,
confiabilidade e durabilidade do produto, como apropriados. Todas as atividades
dos ensaios de desempenho devem ser rastreados para monitorar o cronograma e
conformidade aos requisitos.

Embora estes servigos possam ser contratados, o fornecedor deve fornecer
lideranca técnica.

18. Definicéo Os parémetros de processo a serem controlados devem constar dos planos QS -
dospard | decontrole. 4237
metros de
processo a 18.1. Plano de Controle VDA —
controlar — O fornecedor deve desenvolver Planos de Controle a nivel de sistema, 08.6
Planode |Subsistema, componente e/ou material conforme apropriado ao produto fornecido.
controle O Plano de Controle deve incluir a informaggo requerida no formulario| EAQF -

Plano de Controle no Apéndice J (Manual QS-9000). 4.22

Os requisitos do Plano de Controle abrangem processos de producdo de
matérias primas (ex. aco, resina plastica e tinta), assim como, os de produgdo de| AvVSQ -
pecas. 445

O resultado do processo de Plangjamento Avancado de Qualidade do Pro-
duto, além do desenvolvimento de processos confiaveis € um Plano de Controle.
Os Planos de Controle devem ser revistos ou atualizados quando os produtos ou
processos sdo significantemente diferentes daqueles na producgdo atual.

O Plano de Controle deveria relacionar os controles usados no controle de
processo (veja 4.9). O Plano de Controle deve cobrir trés fases distintas conforme
apllcavel

Protétipo — E uma descricdo das medicBes dimensionais, ensaios de materiais
e desempenho que ocorrerdo durante o desenvolvimento do Protétipo (ver
manua APQP). O fornecedor deve ter um Plano de Controle de prot6tipos se
assim for requerido pelo cliente.

Pré-Lancamento — E uma descricdio das medicBes dimensionais, ensaios de
materiais e desempenho que ocorrerdo apds a fase de protétipo e antes da pro-
ducéo plena.

Producdo — Uma documentacdo abrangente das caracteristicas de pro-
duto/processo, ensaios, e sistemas de medi¢do que ocorrerdo durante a produ-
¢do plena. O fornecedor deve usar uma abordagem multidisciplinar para des-
envolver Planos de Controle.

NOTA: Uma abordagem multidisciplinar tipicamente inclui projetos,
manufatura, engenharia, qualidade, producdo e outro pessoa apropriado, do forne-
cedor. Para fornecedores externos, poderdo ser incluidos Compras, Qualidade e
Engenharia do Produto do Cliente, pessoal da planta do cliente assm como sub-
contratados.

Planos de Controle devem ser analisados criticamente e atualizados
guando ocorrerem as seguintes situagdes:

Produto é alterado;
Os processos sao alterados
Os processos tornam-se instaveis,
Os processos tornam-se ndo-capazes,
Método de inspegdo, freqliéncia, etc., é revisado.
Referenua_ Manual processo de aprovagdo de peca de producdo — PPAP.




80

Titulo Descri¢do do critério Referéncia
19. Aborda O fornecedor deve utilizar as metodologias apropriadas a prova de erro QS -
gema durante o plangjamento dos processos, instalacfes, equipamento e ferramental. 4.2.3.6
provade
erro (poka AVSQ -
yoke) 4.4.2.h
20. Selecdo de A empresa deve selecionar os seus fornecedores de ferramentas e equi- | EAQF —
fornecedo- | pamentos em funcgdo de critérios de qualidade: auditorias, performances, etc. 4.24
res defer-
ramentas e
equipa
mentos
21. Processo 21.1 Generalidades QS-4.24
de Apro- O fornecedor deve atender totalmente a todos os requisitos estabel ecidos
vacdo de no manual do Processo de Aprovacéo de Peca de Producdo - PPAP (QS-9000) e| VDA —
Produto no Caderno de Encargos (VDA-6 / EAQF). 02.6, 08.2,
(PPAP) 14.2
21.2 Requisitos dos Subcontratados
Os fornecedores deveriam utilizar um processo de aprovacdo (ex.: PPAP) | EAQF —
para subcontratados. 4.26,
NOTA: Certos clientes requerem que seus fornecedores usem o PPAP| 9.7,9.9
com seus subcontratados.
AVSQ -
4.9.m
22. Alteracdes Todas as alteracGes e modificacBes de projeto devem ser identificadas, QS -
deprojeto | documentadas, analisadas criticamente e aprovadas por pessoal autorizado antes| 4.4.9.1,
de sua implementacao. 4.49.2,
4243
Todas as ateragdes de projeto, incluindo aguelas propostas pelos sub-
contratados, devem ter a aprovacdo por escrito pelo cliente ou serem dispensadas| AVSQ
formalmente de tal aprovacdo, antes de serem implementadas na producdo. Ver| 4.4.9.c

PPAP — Processo de Aprovacdo de Peca de Producdo e as paginas especificas a
cada cliente.

Para projetos proprios, os impactos na forma, montagem, fungdo, desem-
penho e/ou durabilidade devem ser determinados com o cliente, de tal forma que
seus efeitos possam ser adequadamente avaliados.

22.1 Impacto das alteracdes de Projeto
O fornecedor deve considerar o impacto de uma alteragdo de projeto no
sistema no qual o produto € usado (extensdo da modificacao).

22.2 Validacdo de Alteracdo de Engenharia
O fornecedor deve verificar se as dteracfes estdo adequadamente valida
das. Ver 4.12, 4.16 e PPAP.

NOTA: Isto aplica-se tanto a fornecedores quanto a subcontratados.

N&o é atoa que este requisito € 0 mais extenso e que possui um maior nimero de sub-

itens, pois a preocupagdo com a atividade de controle de projetos € evidente em todas as

normas automotivas. Exemplo disso é a indicagdo do uso de ferramentas auxiliares, como

QFD, FMEA, engenharia de valor, que tem como objetivo principal 0 aumento da eficacia dos

projetos em termos de flexibilidade e redugdo de erros. Outra preocupacdo latente € a

aproximagdo entre clientes e fornecedores durante as fases de projeto. No que tange ao
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enfoque dado pelas normas automotivas, a EAQF aparenta ser a mais detalhada, apresentando
exigéncia para praticamente todos os sub-itens, excegdo feita para a abordagem a prova de
erro, sendo este enfocado exclusivamente pela QS-9000 e AVSQ. A EAQF possui exigéncias
exclusivas como o estabelecimento de caminhos criticos para a elaboracéo do projeto, com o
intuito de se determinar as fases que possuem riscos potenciais e que devem ser monitoradas, e
a selecdo de fornecedores de ferramentas e equipamentos onde a empresa deve avaiar e
monitorar a performance destes. Os controle dos custos relacionados aos protétipos € outra
exigéncia tanto da EAQF quanto da VDA 6. As demais exigéncias referenciadas neste item
s80 praticamente as mesmas para todas as normas automotivas, umas com maior, outras com

menor énfase.

3.3.5 Item 5 - Controle de documentos e de dados

Quadro 15.  Critério unificado: Item 5 — Controle de documentos e de dados

Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Elaboracéo 4.5.1 Generalidades QS —-45.2

, verifica O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados

¢do eapro- | para controlar todos os documentos e dados que digam respeito aos requisitos| VDA —

vacdo dos | desta Norma, incluindo na extensdo aplicavel, documentos de origem externa, tais 10.1

documen- | como normas e desenhos do cliente.

tos

4.5.2- Aprovacgao e emissao de documentos e dados

Os documentos e dados devem ser analisados criticamente e aprovados
guanto a sua adequagéo por pessoal autorizado, antes de sua emissdo. Uma lista
mestra ou procedimento equivalente de controle de documentos, identificando a
situacdo da revisdo atual de documentos, deve ser estabelecida e estar pronta-
mente disponivel, a fim de evitar o uso de documentos néo validos e/ou obsoletos.

Este controle deve assegurar que:
a) as emissOes pertinentes de documentos apropriados estejam disponiveis em
todos os locais onde sdo executadas as operacdes essenciais para o funciona-
mento efetivo do sistema da qualidade;

NOTA: Exemplos de documentos apropriados incluem:
Desenhos de Engenharia;
Normas de Engenharia;
Dados matemaéticos (CAD);
Instrugdes de inspegao;
Procedimentos de ensaio;
Instrugdes de trabal ho;
Folhas de operagdes,
Manual da Qualidade;
Procedimentos operacionais,
Procedimentos de garantia da qualidade;
EspecificacBes de materiais.
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b) documentos ndo validos e/ou obsoletos sejam prontamente removidos de todos
0s pontos de emissdo ou uso, ou, de alguma outra forma garantidos contra o
uso nao-intencional;

) quaisquer documentos obsoletos retidos por motivos legais e/ou para preserva
¢do de conhecimento sejam adequadamente identificados.

2. Gestdo dos O fornecedor deve estabelecer um procedimento para assegurar andlise QS -
documen- | critica, implementagdo e distribuicdo em tempo habil (ex.: dias Uteis, ndo semanas| 4.5.2.1
tosdecli- |ou meses) de todas especificagbes/normas de engenharia do cliente e suas altera
entese ¢Bes, bem como outras normas de origem externa. O fornecedor deve manter um| VDA —
normativos | registro da data na qual cada alteragdo é implementada na producdo (objeto para| 10.2, 10.4

controle de registro, ver 4.16). A implementagdo deve incluir atualizagdo para

todos os documentos apropriados. EAQF-5.3
NOTA: uma alteracdo nestas especificagdes deveria requerer uma atuali- | AVSQ —

zacdo do registro PPAP quando é feita referéncia a estas especificagles no registro 45.1,

do projeto ou se afetam documentos PAPP (ex.: Plano de controle, FMEA'S, etc.). 45.3.b

Este item, a exemplo do item 3, também ndo sofreu grandes adicdes por parte das

normas automotivas. A mais significativa talvez sgja a énfase dada por todas as normas

automotivas ao controle de especificagbes, normas fornecidas pelo cliente e normas

regulamentares, a qual a empresa deve possuir uma sistemética para atualizar e distribuir tais

documentos pelas areas pertinentes da organizagdo, uma vez que normamente estes

documentos séo esquecidos ou deixados fora do sistema da qualidade.

3.3.6 Item 6 — Aquisicao e avaliagdo de fornecedores
Quadro 16.  Critério unificado: Item 6 — Aquisicdo e avaliagdo de fornecedores
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Materiais 1.1 Generalidades QS-
aprovados O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados| 4.6.1.1,
parapro- | para assegurar que os produtos adquiridos (ver 3.1) estdo em conformidade com 46.1.2
ducéo 0s requisitos especificados.

NOTA: A referéncia"ver 3.1 " na NBR 1SO 9001:1994, é para a Secéo
3.1 da SO 9001 ou 9002 onde "produto” é definido.

1.2 Materiais Aprovados para Produ¢do em Andamento

Quando o cliente possuir uma listagem de subcontratados aprovados, o
fornecedor devera adquirir os materiais tomando como base esta lista. Quaisquer
subcontratados adicionais somente poderdo ser utilizados apos terem sido adicio-
nados a lista pela Engenharia de Materiais do cliente.

NOTA: Para ser acrescentada em qualquer "lista de subcontratados apro-

vados' de clientes, uma companhia deveria entrar em contato com a fungéo de
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engenharia a ser considerada. Estas listas existem somente para certos produtos, e
guando realmente existem, poder8o ser encontradas no registro de projetos do
cliente.

1.3 Regulamentos Governamentais Referentes a Segurancga e ao Meio
Ambiente
Todos os materiais adquiridos utilizados na fabricagdo de pegas devem
atender as exigéncias governamentais atuais relacionadas com seguranca e meio
ambiente, materiais téxicos e perigosos, €elétricos e eletromagnéticos, conforme
regulamentacado vigente no pais que fabrica e comercializa.

. Avdliagdo
de forne-

cedorese
subcontra-
tados

O fornecedor deve:
a) Avaliar e selecionar subcontratados com base na capacidade destes para
atender aos requisitos de subcontratacdo, incluindo requisitos de sistema da
qualidade e de quaisquer requisitos especificos de garantia da qualidade;

b) Definir o tipo e a abrangéncia do controle exercido pelo fornecedor sobre os
subcontratados. Isto deve depender do tipo do produto, do impacto do produto
subcontratado na qualidade do produto final e, onde aplicavel, dos relatérios
de auditorias da qualidade e/ou registros da qualidade da capacidade e do de-
sempenho dos subcontratados previamente demonstrados;

c) Estabelecer e manter registros da qualidade de subcontratados aceitaveis (ver
4.16).

NOTA: Métodos diferentes da "listagem de subcontratados aprovados’
podem ser utilizados para atender este requisito.

2.1 Desenvolvimento de Subcontratados

O fornecedor deve redlizar o desenvolvimento do sistema da qualidade do
subcontratado com o objetivo de obter conformidade do subcontratado aos QS
9000 usando a Se¢do | do QS-9000, ou 1SO 9001 e€/ou 1SO 9002 para as normas
VDA e EAQF, como seu requisito fundamental para o sistema da qualidade.
AvaliagOes, se fizerem parte do desenvolvimento do subcontratado, deveriam
ocorrer com uma freguiéncia especificada pelo fornecedor. As auditorias conforme
0 OS-9000 em subcontratados, que sgjam realizadas pelo cliente que é fabricante
de pegas originais (OEM), por uma auditoria de 2° parte aprovada pelo cliente que
¢ fabricante de pegas originais (OEM), ou uma auditoria de 3° parte por organismo
de certificacdo, serdo reconhecidas em lugar de auditorias feitas pelo fornecedor.

NOTA: A aceitagdo das auditorias acima ou certificagdo 1SO 9001/9002
ndo limitam uma abordagem mais especifica no desenvolvimento do sistema da
gualidade ou no desenvolvimento do produto em fornecedores e subcontratados.

NOTA: A priorizagdo de subcontratados para desenvolvimento depende
das necessidades do subcontratado em relaco aos requisitos do QS-9000 e da
importancia do produto ou servigo que eles fornecem.

A utilizagdo de subcontratados designados pelo cliente ndo isenta a
responsabilidade do fornecedor em garantir a qualidade de pecas, materiais e
servicos de subcontratados.

2.2 Programacéo dos Subcontratados

O fornecedor deve exigir dos seus subcontratados que o desempenho de
entrega seja 100% dentro do prazo. O fornecedor deve providenciar informagdes
adequadas de plangamento e compromissos de compras de forma a permitir que
0s subcontratados atendam a esta expectativa.

O fornecedor deve implantar um sistema que permita monitorar as entre-
gas dos subcontratados, com acfes corretivas tomadas quando apropriadas. Re-
gistros das cargas especiais devem incluir tanto as despesas pagas pelo fornecedor
guanto pelo subcontratado.

QS—
46.2.1,
46.2.2

VDA —
112,114

EAQF-6.1




Titulo Descri¢do do critério Referéncia
3. Dados para Os documentos para aquisicdo devem conter dados que descrevam cla-| VDA —
aquisicdo — | ramente o produto pedido, incluindo, onde aplicavel: 111
especifica- | a) tipo, grau, classe ou outra identificagéo precisa;
¢coes b) titulo ou outra obrigacao identificacdo clara e edigdes aplicaveis de especifi- | EAQF — 6.2
cagdes, desenhos, requisitos de processos, instrugdes para inspecao e outros
dados técnicos relevantes, inclusive requisitos para aprovacao ou qualificagéo
de produto, procedimentos, equipamentos de processo e pessoal;
c) titulo, nimero e edi¢do da norma de sistema da qualidade a ser aplicada.
O fornecedor deve analisar criticamente e aprovar os documentos de
aquisicdo quanto a adequagédo dos requisitos especificados, antes da sua libera-
¢ao.
3.1 Definices escritas / especificacdes
A empresa deve estabelecer e transmitir as definigdes escritas (cadernos
de encargos, normas, etc.) aos seus proprios fornecedores e subcontratados. Ela
também deve garantir que os documentos transmitidos sdo compreendidos e sufi-
cientes.
4. Verificar 4.1 Verificacdo pelo fornecedor nas instalagdes do subcontratado
¢do do Quando o fornecedor se propuser verificar produtos adquiridos nas ins-
produto talagBes do subcontratado, o fornecedor deve especificar nos documentos de aqui-
adquirido | sicdo as disposicGes de verificacdo e o método de liberagdo do produto.
4.2 Verificagdo pelo cliente do produto subcontratado
Quando especificado no contrato, o cliente do fornecedor ou o represen-
tante do cliente deve ter o direito de verificar nas instalaces do subcontratado e
do fornecedor se o produto subcontratado esta em conformidade com os requisitos
especificados. Tal verificacdo ndo deve ser usada pelo fornecedor como evidéncia
de efetivo controle da qualidade pelo subcontratado.
A verificacdo pelo cliente ndo deve isentar o fornecedor da responsabili-
dade de prover produtos aceitaveis, nem deve impedir subseqiente rejeicdo pelo
cliente.
5. Disposi- A empresa deve aplicar um procedimento para regulamentar os litigios li- | EAQF—6.7
cOes relati- | gados a qualidade dos produtos dos seus fornecedores.
vasao re-
gulamento
dos litigios
6. Nivel de A empresa deve ter conhecimento dos niveis de qualidade dos produtos| VDA —
qualidade | recebidos dos seus fornecedores e subcontratados, através de inspegoes efetuadas 11.6
recebido por estes.
EAQF-6.8
7. Acompa A empresa deve monitorar a performance de seus fornecedores e subcon-| VDA —
nhamento | tratados, assim como definir um critério de classificacdo destes. 11.4
da perfor-
mance e Registros deste monitoramento devem ser mantidos. EAQF —
classifica 6.10
¢do dos
fornecedo-

res
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Entre as adicles feitas pelas normas automotivas a este elemento, destaca-se o requisito
de avaliagéo de fornecedores e subcontratados, que exige que a empresa faga um trabalho
junto aos seus subcontratados, com o intuito de desenvolver o sistema da qualidade dos
mesmos. Este enfoque permitird que os conceitos das normas de sistema da qualidade
automotivas sejam disseminadas pela cadeia de fornecedores das montadoras (fornecedores
indiretos ou nivel 2). Outra énfase apresentada neste elemento refere-se ao requisito de
acompanhamento da performance e classificagdo dos fornecedores, onde fica evidente que a
preocupacdo das montadoras quanto a prazos de entrega e cumprimento dos programas por
parte dos seus fornecedores passa a ser cada dia mais importante. Esta preocupacdo €
demonstrada também em outros pontos, como no item 15, por exemplo. Para concluir, a
EAQF apresenta uma exigéncia relacionada a definicdo, por parte da empresa, de um
procedimento para regulamentar litigios relacionados a qualidade dos produtos fornecidos
pelos seus fornecedores, onde deve estar bem claro as penalidades e os impactos que um

fornecedor pode sofrer com o fornecimento de produtos defeituosos.

3.3.7 Item 7 — Controle do produto fornecido pelo cliente

Quadro 17.  Critério unificado: Item 7 — Controle do produto fornecido pelo cliente

Titulo Descri¢do do critério Referéncia

1. Controle O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados | QS—4.7.1
do produto | para o controle de verificagcdo, de armazenamento e de manutencdo de produto
fornecido | fornecido pelo cliente, destinado a incorporacdo aos fornecimentos ou a ativida-| VDA —
pelo cli- des relacionadas. Qualquer extravio, dano ou inadequacdo ao uso desses produ- | 12.1, 12.3
ente tos deve ser registrado e relatado ao cliente (ver 4.16).

A verificacao pelo fornecedor ndo isenta o cliente da responsabilidade de
prover produto aceitavel.

NOTA: Embalagem retorndvel de propriedade do cliente esta incluida
neste elemento.

1.1 Acordos com o cliente

A empresa pode estabelecer acordos com o cliente sobre medidas da qua
lidade dos produtos fornecidos pelos clientes, bem como procedimentos para in-
formar o cliente quando se registram defeitos ou perdas nestes produtos.

1.2- Ferramenta de propriedade do cliente
As ferramentas e equipamentos devem exibir marcacdo permanente para
gue a entidade proprietéria de cada item esteja visual mente aparente.

NOTA: Uma etiqueta afixada contendo especificamente o nimero da
peca e/ou nome do cliente para identificar o proprietario € a abordagem preferen-
cia . Entretanto, este requisito pode ser alcangado usando um nimero designado
pelo fornecedor correlacionando com clara rastreabilidade ao cliente.
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Para este item amaior contribuicdo foi da QS-9000 e da VDA 6 que deixam bem claro

gue embalagens retorndveis, bem como ferramentais de propriedade do cliente, devem ser

controlados pela empresa. Outro aspecto enfocado pela VDA 6 diz respeito ao acordo que a

empresa deve firmar com o seu cliente sobre a qualidade dos produtos fornecidos por este,

com a finalidade de evitar que produtos defeituosos enviados pelo cliente sejam agregados ao

produto final fornecido pela empresa fornecedora.

3.3.8 Item 8 — Identificacéo e rastreabilidade do produto
Quadro 18.  Critério unificado: Item 8 — Identificacéo e rastreabilidade do produto
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Fuxo de 8.1 — Fluxo de Producéo (EAQF) / (13.1-VDA) / (4.8.b - AVSQ) VDA -
producéo A empresa deve possuir fluxos de producgo claros e logicos desde o re- 131
cebimento até a expedicao.
EAQF-8.1
AVSQ -
4.8.b
2. Métodos O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados
de garantia | para identificacdo de produto por meios adequados, a partir do recebimento e
deidentifi- | durante todos os estagios de producdo, entrega e instalacao.
cagdo no
fluxo
3. Rastreabi- Onde e na abrangéncia em que a rastreabilidade for um requisito especi- | EAQF —
lidade ficado, o fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados, de 4.23

forma que os produtos, individualmente ou em lotes, tenham uma identificacao
Unica. Esta identificacdo deve ser registrada (ver 4.16).

3.1 Estudo preventivo da rastreabilidade

De acordo com obrigagdes regulamentares, exigéncias especificadas pelo
cliente os suas préprias regras, a empresa deve prever N0 Seu processo 0S Meios
para encontrar, no tempo, as provas ou as referéncias que permitam localizar um
lote de produtos defeituosos, sejam eles, prototipos, pegas de série ou sobressa
lentes.

As normas européias VDA 6, EAQF e AVSQ sdo responsdveis pela inclusdo do

requisito “fluxo de producdo”, onde a empresa deve estabelecer tais fluxos desde o

recebimento de materiais até a expedicéo dos seus produtos. Oriundo do requisito de controle

de projeto da norma EAQF, esta norma apresenta um enfoque para estudos preventivos de

rastreabilidade para produtos novos ou modificados.




87

3.3.9 Item 9 - Controle do processo

Quadro 19.  Critério unificado: Item 9 — Controle do processo
Titulo Descrigdo do critério Referéncia

1. Redlizagdo O fornecedor deve identificar e planejar os processos de producéo, ins- QS -
dosmeios |talagdo e servigos associados que influem diretamente na qualidade e deve asse-| 4.2.3.1
deprodu- |gurar que estes processos sejam executados sob condigdes controladas. Condicbes
¢do, verifi- | controladas devem concluir: VDA -
cacdo, ins- | a) Procedimentos documentos definindo o método de producdo, instalacdo e| 14.1, 14.2
pecéo e en- servicos associados, onde a auséncia de tais procedimentos possa afetar ad-
saio versamente a qualidade; EAQF-9.1

b) uso de equipamentos adequados de producdo, instalacdo e servigos associados
e um ambiente adequado de trabalho; AVSQ -
49.a
1.1 Realizacdo dos meios de producédo, verifica¢do, inspecao e ensaio
A empresa deve assegurar o controle da realizagdo dos seus meios de fabricacao,
verificagdo, inspecdo e ensaios através de um plano de industrializagdo anexado ao
plano de projeto e compativel com este.
OBS.: Este item é semelhante ao item 4.2.3.1 — Plangiamento Avancgado
da Qualidade do Produto, conforme a norma QS-9000.

2. Ordem, 2.1 Limpeza do Local QS-
limpeza do O fornecedor deve manter os locais em um estado de ordem, limpezae| 4.9.b.1
local e conservacdo apropriados ao (s) produto (s) fabricado ().
condi¢des VDA —
ambientais 2.2 Condigdes ambientais e fluidos 14.6
edeflui- As dependéncias da empresa devem possuir condi¢des ambientais apro- EAQF —
dos priadas a cada processo: claridade, temperatura, umidade, limpeza dos locais, 9.12 9.13

limpeza do ar, etc. T
Os fluidos, tais como ar comprimido, &gua e eletricidade deve estar sob| AVSQ -
controle, se necessario. 49r,49s

3. Aceitacdo | c) Conformidade com normas/cédigos de referéncia, planos da qualidade e/ou
dos meios procedimentos documentados;
de produ- e) Aprovacdo de processos e equipamentos, como apropriado;
¢do, deve-
rificagdo,
de inspe-
cdo een-
saio—

Qualificar
¢do do
processo

4. Plano da d) Monitorizacdo e controle de parametros adequados do processo e caracteris- QS -
vigilancia tica do produto; 49d.1
daquali- . . . o
dade e ins- 4.1 Designacéo de Caracteristicas Especiais
trugBes O fornecedor deve atender a todos os requisitos dos clientes para designa-

¢do, documentacdo e controle de caracteristicas especiais. O fornecedor deve,
ainda, apresentar documentacdo demonstrando atendimento a esses requisitos
guando solicitado por qualquer cliente.

NOTA: Todas as caracteristicas do produto e processo sdo importantes e
precisam ser controladas. Entretanto, algumas caracteristicas aqui designadas
como “especiais’ necessitam atencdo extra, pois variagbes excessivas nas mesmas
podem afetar a seguranca, atendimento a regulamentaces governamentais, mon-
tagem, funcgdo, aparéncia ou qualidade das operagdes subsequentes da fabricacéo
do produto.
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Devem ser mantidos registros para processo, equipamentos e pessoal
qualificado, como apropriado (ver 4.16).

6.1 Instrugdes do Operador e Monitoramento do Processo

O fornecedor deve preparar as instrugdes do operador e monitoramento do
processo documentadas para todos os empregados que tém responsabilidades na
operagdo do processo. Essas instrugdes devem estar disponiveis no local de traba
Iho.

NOTA: As instrugdes de trabalho (Ver Glossario) deveriam estar dispo-
nivels, no momento necessario, sem interromper o trabalho que estiver sendo feito
pelo operador.

Estas instrucdes deveriam ser derivadas das fontes listadas no manual de
Referéncia do Plangjamento Avangado da Qualidade do Produto e Plano de Con-
trole APQP.

Instrucbes do operador e monitoramento de processo podem estar na
forma de folhas de processo, instrugBes de ensaio de laboratério e inspecdo, cartéo
de acompanhamento, procedimentos de ensaio, folhas de operagdo padrdo, ou
outros documentos normalmente utilizados pelo fornecedor para providenciar as
informagBes necessarias.

Instrugdes do Operador e Monitoramento de Processo devem incluir ou
fazer referéncia, quando apropriado:

Nome e niimero da operagdo mencionados no diagrama de fluxo do processo;

Titulo Descri¢do do critério Referéncia
. Medidada O fornecedor deve manter (ou exceder) o desempenho ou capabilidade do | QS —4.9.2
capacidade | processo como foi aprovado via PPAP. Para redlizar isto, o fornecedor deve asse-
maquina, | gurar aimplementacdo e o total conhecimento e compreensdo dos Planos de Con-| VDA —
meio de trole e Fluxograma do Processo, inclusive, mas ndo limitado ao seguimento ao | 14.1, 14.3
controle e | especificado:
processo Técnicas de medicao; EAQF —
qualifica- Planos de amostragem; 94,95, 9.6
¢éo do Critérios de aceitacéo (ver 4.10.1.1);
processo Planos de reagéio quando os critérios de aceitagdo ndo sdo alcangados. 4A9VS(A? ;
9.0, 4.9.
Ver Manual de Referéncia Planejamento Avancado da Qualidade do
Produto e Plano de Controle- APQP.
Eventos importantes no processo (ex.: troca de ferramenta, conserto de
maguina) deveriam ser anotados nas cartas de controle (ver 4.16).
Quando os dados do processo / produto indicam um alto grau de capabili-
dade (ex.: Cpk/Ppk > =3), o fornecedor podera revisar o Plano de Controle, como
apropriado (ver PPAP e Secéo II).
O fornecedor deve iniciar um plano de reagcdo apropriado do Plano de
Controle para caracteristicas que estdo instaveis ou ndo - capazes. Os planos de
reacdo deveriam incluir a contencdo da saida do processo e inspegdo 100%. Um
plano de acdo corretiva do fornecedor deve entdo ser completado indicando o
tempo e as responsabilidades designadas para assegurar que 0 processo se torne
estavel e capaz (ver 4.10.1.1). Os planos serdo analisados criticamente e aprovados
pelo cliente quando assim for solicitado.
. Conheci- f) Critérios de execucdo, os quais devem ser estipulados da maneira pratica mais | QS—4.9.1
mento pela clara (por exemplo: normas escritas, amostras representativas ou ilustragdes);
producéo VDA -
dos par& Onde os resultados de processos ndo podem ser plenamente verificados | 14.2, 14.3,
metros de | através de inspecédo e ensaio subsequentes do produto onde, por exemplo, as defi- | 14.5, 14.6
processo e | ciéncias de processamento podem se tornar aparentes somente depois que o pro-
caracteris- | duto estiver em uso, 0s processos devem ser executados por operadores qualifica-| EAQF —
ticas do dos e/ou devem requerer monitorizagdo continua e controle dos parametros de | 9.15, 9.16,
produto a | processo para assegurar que os requisitos especificados sejam atendidos. 9.17
controlar Os requisitos para qualquer qualificacdo de operadores de processos, in-
cluindo equipamento e pessoal associados (ver 4.18), devem ser especificados. AVSQ -
NOTA: Tais processos, requerendo pré-qualificagéo de sua capabilidade, | 4.9.f, 4.9.h,
sao freqlientemente referenciados como processos especiais. 49.q
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Nome e nimero da pega, ou familia de pegas;

Data e Revisdo atual de engenharia;

Ferramentas, meios de medi¢do e outros equipamentos requeridos;
Instrucdes de identificagdo e disposicdo de material;
Caracteristicas especiais designadas pelo cliente e fornecedor;
Requisitos de CEP;

Normas relevantes de manufatura e engenharia;

Instrugdes de inspecdo e ensaio (ver 4.10.4);

Plano de reacao;

Data de Revisdes e Aprovacoes,

Auxilios Visuais;

Intervalo de troca de ferramenta e instrugtes de preparagéo de maquinas.

andlise critica das recomendagGes do fabricante do equipamento, desgaste de
ferramentas, monitoramento do tempo do equipamento em operacdo, correla
¢do dos dados de CEP com as atividades de manutencdo preventiva, caracte-
risticas importantes de ferramental deterioravel, andlise de fluidos, monitora-
mento de circuitos infravermelho e andlise de vibragéo;

Um procedimento prevendo embaagem e preservacdo de equipamento, fer-
ramental e dispositivo;

Disponibilidade de pegas de reposi¢do para equipamentos chave de produgéo;
Avaliacdo, documentacdo e melhoria dos objetivos de manutencao.

. Controle 7.1 Requisitos Modificados do Controle do Processo QS -
das mu- Em aguns casos, o cliente pode exigir requisitos de desempenho ou capa: | 4.9.3, 4.9.5
dancasdo | bilidade (ver 4.9.2) mais atos ou mais baixos. Nestes casos, os dados devem ser
processo — | devidamente anotados no Plano de Controle. (ex.. na coluna especifica-| VDA —
Gestéo da | cao/toleréncia do produto/processo do Plano de Controle APQP sugerido). 14.7
producdo

7.2 Alteracgdes de Processo EAQF —
O fornecedor deve manter um registro das datas efetivas da alteracdo do 9.4,98,
processo. (ver 4.5.3). 9.18
NOTA: Alteragdes sdo incentivadas para promover a melhoria continua.
Verificar com o cliente para orientagGes sobre os requisitos de aprovagdo paratais| ay SQ-
mudancas. 49.n
S&o objetos de avaliagdo para possives ateragfes de processo:
Plano de fabricagéo/trabal ho;
Automatizagao adaptada;
Fatores de ergonomia e humanos,
Equilibrio entre méo-de-obra e tempos de trabal ho;
Trabalhos que agregam valores;
Sistemas de gerenciamento de estoques;
Fluxo e carga de maguina.

. Acetacdo A preparacdo para producéo deve ser verificada quando uma preparacdo | QS—4.9.4
dasprimei- | for feita (ex.: primeira corrida de um novo trabaho, intervalo significativo entre
raspecas | corridas, etc.). EAQF —
fabricadas Instrugdes de Trabalho devem estar disponiveis para o pessoa da prepa 9.11

racéo (set-up). Recomenda-se fazer comparagdes entre as Ultimas pegas produzidas
e as pegas do novo lote de produgdo. O fornecedor deve usar métodos estatisticos | AV SQ —
de verificagdo, onde for aplicavel . 4.9.0

. Preparacdo | g) manutencdo adequada de equipamentos para assegurar a continuidade da QS -
para ma- capabilidade do processo. 4949.1
nutencéo e . .
manuten- 9.1 Manutengéo Preventiva VDA —
G30 e pro- O fornecedor deve identificar os equipamentos chaves de processo e pro- 14.4
tegio dos videnciar recursos adequados para manutencdo do equipamento/maguina e desen-
meiosde | volver um sistema plangjado de manutengdo preventiva total que sgja eficaz. Este EAQF —
producao sistema deve incluir no minimo: 9.19, 9.20
(méaguinas Um procedimento que descreva as atividades plangjadas de manutengéo;
eferra Atividades programadas de manutencao; AVSQ -
mentas) Métodos de manutencdo preditiva — Esses métodos deveriam incluir uma 49p
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
10. Auditorias A empresa deve possuir procedimento para a execucdo de auditorias de| VDA —
de pro- processos. Estas auditorias deve ser realizadas periodicamente e tem o intuito de 14.7
Cesso verificar a eficacia dos processos de fabricagéo.
Os desvios detectados nestas auditorias devem gerar planos de agdo de| EAQF —
melhorias que devem ser acompanhados. 9.21
11. Planos de O fornecedor deve preparar planos de contingéncia (ex.: interrupgdes no QS -
contingén- | fornecimento de energia e de agua; falta de mao-de-obra; falhas em equipamentos| 4.9.b.2
cia chave) para razoavelmente proteger o fornecimento do produto ao cliente em uma
emergéncia eventual, excluindo desastres naturais e distlrbios ambientais.
12.ltensde Para fornecedores que fabriquem pegas designadas pelo cliente como| QS—4.9.6

aparéncia | “Item de Aparéncia’, o fornecedor devera providenciar:

- lluminagdo adequada para as areas de avaliagao;
Amostras padrdo de cores, granulagdo, lustro, brilho metdlico, textura, distin-
¢do de imagem (DOI) como apropriado;
Manutencdo e controle dos padrfes de aparéncias e equipamentos de avalia-
¢do (ver 4.11.2.b.);
Verificagdo de que o pessoa que faz as avaliacOes de aparéncia sgjam qualifi-
cados parafazé-las.

A mais forte adicdo a este item esta, sem dlvida, na aplicagdo dos conceitos de
controle estatistico de processo (CEP) que é referenciado por todas as normas, mas tem na QS
9000 o seu enfoque mais contundente, pois esta faz mengdo ao manual de CEP que € um dos
manuais que compdem a norma QS-9000. A ferramenta CEP deve ser aplicada tanto para
inicio de producdo (Ppk — estudos preliminares de capacidade de processo) como durante as
etapas produtivas. Outro requisito adicionado & norma SO 9001, oriundo também de todas as
normas automotivas é a manutencdo preventiva. Como todas as normas tem um conceito de
reducdo de perdas e melhoria continua, nada mais coerente do que exigir a aplicagdo da
manutencao preventiva nos equipamentos de processo. Porém, esta exigénciando significaque
a empresa deva redlizar a manutengdo preventiva em todos os eguipamentos. Ela pode ser
aplicada, principamente aqueles equipamentos principais do processo produtivo, como por
exemplo, os gargalos de produc&o. Outro fator positivo oriundo tanto da QS-9000 quanto da
VDA 6, é 0 encorgjamento para a empresa implementar alteragbes no processo que se
convertam em melhoria continua. A EAQF, mas principalmente a VDA 6 contribuem para o
enriquecimento deste elemento com o requisito para auditorias de processo, onde a empresa
deve implementar uma sistemética para avaiagdes internas periddicas do seu processo.
Finalizando o item 9, a QS-9000 apresenta dois requisitos exclusivos que tratam dos planos de
contingéncia e os itens de aparéncia. O primeiro focaliza a preocupagéo da montadora em que
a empresa apresente aternativas para casos de emergéncias, tais como, falta de luz, &gua,
quebra de maquina gargalo, etc. JA o segundo se detém aos aspectos produtivos relacionados

ao fornecimentos de itens de aparéncia.
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Quadro 20.

Item 10 — Inspecéo e ensaios

Critério unificado: Item 10 — Inspecéo e ensaios
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Titulo

Descri¢do do critério

Referéncia

1. Generdi-
dades

O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentos para
atividades de inspecéo e ensaios, com o objetivo de verificar o atendimento aos
requisitos especificados para o produto. A inspecdo e ensaios requeridos, e 0s
registros a serem estabelecidos, devem ser detalhados no plano da qualidade ou
em procedimentos documentados.

1.1 Critérios de Aceitagéio para Caracteristicas do Tipo Atributo

O critério de aceitacdo para planos de amostragem para dados do tipo
atributos deve ser zero defeito. Critérios de aceitagdo para todas as outras situagdes
(ex. padrbes visuais) devem ser documentados e aprovados pelo cliente.

QS—
410.1.1

2. Inspecdo e
ensaios na

recepcéo

2.1 — O fornecedor deve assegurar que os produtos recebidos ndo sejam
utilizados ou processados (exceto nas circunstancias descritas em 4.10.2.3) até
que tenham sido inspecionados ou verificados de alguma forma como estando em
conformidade com os requisitos especificados. A verificacdo de conformidade
com os requisitos especificados deve estar de acordo com o plano da qualidade
e/ou procedimentos documentados.

2.2 — Na determinacéo da abrangéncia e da natureza da inspecéo de re-
cebimento, deve ser levada em consideracdo a abrangéncia do controle exercido
nas instalacbes do subcontratado e as evidéncias registradas de conformidade
fornecidas.

2.3 — Quando for liberado antes da verificacéo para fins de producéo ur-
gente, o produto recebido deve ser identificado e registrado de maneira apropri-
ada (ver 4.16), a fim de permitir recolhimento imediato e substituicdo no caso de
nao-conformidade com os requisitos especificados.

2.4 Qualidade do Produto Recebido
O sistema da qualidade do fornecedor no recebimento deve usar um ou
mais dos seguintes métodos:
- Recebimento e avaliagdo de dados estatisticos do fornecedor;
Inspecdo e/ou ensaios no recebimento (ex.: amostragem baseada no desempe-
nho do fornecedor);
Avaliacdo ou auditorias de segunda ou terceira parte nas instalagdes de sub-
contratados em conjunto com registros de desempenho aceitéveis de quali-
dade;
Avaliagdo de pegas por laboratorios de ensaio credenciados.

QS—
4.10.2.4

3. Inspecdo e
ensaios em

curso de
producéo

O fornecedor deve:

a) Inspecionar e ensaiar o produto como requerido pelo plano da qualidade e/ou
procedimentos documentados;

b) Reter o produto até que as inspe¢Bes e 0s ensaios requeridos tenham sido
concluidos ou os relatdrios necessarios tenham sido recebidos e verificados
exceto quando o produto é liberado conforme procedimentos de recolhimento
(ver inspecdo e ensaios no recebimento item 2.3). A liberac@o conforme proce-
dimentos de recolhimento ndo deve impossibilitar as atividades prescritas no
item a.

¢) Direcionar as atividades de processo para os métodos de prevencdo de defel-
tos, tais como controle estatistico do processo, sistemas a prova de erro, con
troles visuais, ao invés da deteccdo de defeitos.

QS—
4.10.3.c
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

4. Inspecéo e O fornecedor deve executar toda inspecdo e ensaios finais conforme o
ensaiosfi- | plano da qualidade e/ou procedimentos documentados, para completar a evidén-
nais cia de conformidade do produto acabado com os requisitos especificados.

O plano da qualidade e/ou procedimentos documentados para a inspecao
e ensaios finais devem exigir que todas as inspe¢des e ensaios especificados, in-
clusive aqueles especificados tanto para o recebimento do produto como durante o
processo, tenham sido executados e que seus resultados atendam aos requisitos
especificados.

Nenhum produto deve ser expedido até que todas as atividades especifi-
cadas no plano da qualidade e/ou nos procedimentos documentados tenham sido
satisfatoriamente completadas, e os dados e documentacdo associados estejam
disponiveis e autorizados.

5. Auditorias 5.1 Inspecdo de layout e Ensaio Funcional QS -
de produto Uma inspecdo de layout e uma verificagdo funcional (conforme especifi- | 4.10.4.1,
final cagdes para desempenho e materia estabelecidas pela engenharia do cliente) de- | 4.10.4.2

vem ser feitas para todos os produtos com uma freqiiéncia estabelecida pelo cli-
ente. Os resultados devem estar disponivels para andlise critica pelo cliente. VDA —
155

5.2 Auditoria do Produto Final

O fornecedor deve conduzir auditorias do produto final embalado parave-| EAQF —
rificar conformidade a todos os requisitos especificados (ex.: produto, embalagem, 104
rotulagem/identificagdo) com uma frequiéncia apropriada.

AVSQ —

NOTA: Esta atividade, também conhecida como “auditoria de doca’, ¢| 4.10.4.c
baseada em amostragem e é geramente realizada ap6s a inspegdo final, mas antes
do embarque. Onde forem alcancados os requisitos PPM do cliente, a freqiiéncia
das Auditorias do Produto Final podera ser reduzida.

6. Registroe O fornecedor deve estabelecer e manter registros que fornecam evidén-
andlise dos | cias de que o produto foi inspecionado e/ou ensaiado. Estes registros devem de-
resultados | mostrar claramente se o produto foi aprovado ou ndo nas inspecées e/ou ensaios,
dainspe- |de acordo com os critérios de aceitacdo definidos. Quando o produto for repro-
¢doeen- |vado em qualquer inspecdo e/ou ensaio, devem ser aplicados os procedimentos
saios para controle de produto ndo-conforme (ver 4.13).

Os registros devem identificar a autoridade de inspecéo responsavel pela
liberagdo do produto (ver 4.16).

7. Requisitos NOTA: O elemento 4.10.6 aplica-se as instalagbes do laboratério local, | QS — 4.10.6
do labora- | ndo ainspegdes ou ensaios feitos fora de um laboratorio.
torio da
empresa 7.1 Sistema da Qualidade do Laboratério

O laboratdrio (instalagdo de ensaio do fornecedor - quimico, metal Grgico,
confiabilidade, validagdo de teste, ex. laboratorios de fixagdo) deve ter um escopo
do laboratorio. O laboratério deve documentar todas as suas politicas, sistemas,
programas, procedimentos, instru¢es ensaios ou resultados de afericdo que sdo
gerados dentro do escopo.

NOTA: Certificac8o das instalagBes do fornecedor ao 1SO/IEC Guide 25
ou equivaente nacional ndo é requerido, nem satisfaz, todos os requisitos de um
laboratério, pelo QS-9000. Portanto, o laboratério deveria ser incluido nas audito-
rias das instal acOes.

7.2 Pessoal do Laboratdrio

O pessoal que faz julgamento profissional com referéncia aos ensaios e/ou
calibracéo deve Ter conhecimento e experiéncia apropriados.

NOTA: Este conhecimento deve incluir tanto experiéncia tedrica como
experiéncia prética recente.

7.3 ldentificagdo e Ensaio do Produto no Laboratério

O laboratério deve ter procedimentos para o recebimento, identificacdo,
manuseio, protecdo e retencdo ou disposicdo de ensaio de amostras €/ou itens de
calibracdo de equipamentos, incluindo todas as provisdes necessarias para proteger
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a integridade dos itens (ver 4.15). Os itens devem ser retidos até que os dados
finais estejam completos através da vida do item no laboratério, permitindo ras-
treabilidade dos dados finais até os dados iniciais.

7.4 Controle do Processo do Laboratério

O laboratério deve monitorar, controlar e registrar (ver 4.16) as condigdes
do meio ambiente conforme for requerido pelas especificacdes relevantes, ou onde
possam influenciar na qualidade dos resultados. Requisitos para condi¢des de meio
ambiente (ex.: esterilidade biologica, poeira, interferéncia eletromagnética, radia
¢do, umidade, fornecimento elétrico, temperatura, e niveis de som e vibragéo)
devem ser estabelecidos e mantidos como apropriadas para as atividades técnicas
envolvidas.

7.5 Métodos de Ensaios e Calibragéo do Laborato6rio

O laboratério deve usar métodos de ensaios €/ou calibragdo, incluindo
aqueles para amostragem, que satisfazem as necessidades do cliente e sdo apropri-
adas para os ensaios e/ou calibraces que perfazem, preferivelmente de acordo
com as atuais normas internacionais, nacionais ou regionais (ver 4.11). O laborat6-
rio deve verificar sua capacidade de atender as especificagdes padréo antes de se
incumbir de tais servicos. Quando for necessario empregar métodos ndo cobertos
pel as especificagles padrdo, estes devem estar sujeitos a concordancia do cliente.

7.6 Métodos Estatisticos do Laboratdrio
Técnicas estatisticas apropriadas deveriam ser aplicadas nas atividades de
verificago nas quais os resultados sdo do tipo dados (ver 4.20).

8. Laborat6-
rios cre-
denciados

As instalagdes de laboratorios comerciais/independentes usadas pelo for-
necedor devem ser instalagdes de laboratério credenciado. Consultar as paginas
especificadas do cliente deste documento e o Glossario.

NOTA: Laboratérios comerciais/independentes ndo podem receber certi-
ficagdo QS-9000.

NOTA: Paramaior esclarecimento deste elemento, ver |SO/IEC Guide 25
ou equivalente nacional.

QS-4.10.7

Um dos requisitos mais polémicos da norma QS-9000 encontra-se neste item e diz

respeito a laboratorios credenciados. Outro item importante adicionado a este item oriundo da

QS-9000 trata dos requisitos do laboratério da empresa, onde esta deve possuir um sistema da

qualidade distinto para seus laboratdrios internos. Os critérios de aceitacdo para caracteristicas

do tipo atributo, onde o cliente deve aprovar tais critérios e a definicdo dos métodos que

devem ser utilizados para a verificagdo da qualidade do produto recebido, sdo outros requisitos

definidos de maneira mais detalhada pela QS-9000. Os requisitos auditoria de produto final e

inspecdo de layout e ensaios funcional sdo dois requisitos enfocados praticamente da mesma

maneira por todas as normas automotivas.
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3.3.11 Item 11 — Controle dos equipamentos de inspec¢édo, medicéo e

ensaios

Quadro 21.

e ensaios

Critério unificado: Item 11 — Controle dos equipamentos de inspecdo, medicéo

Titulo

Descri¢do do critério

Referéncia

1. Generdi-
dades

O Fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados
para controlar, calibrar, e manter os equipamentos de inspecéo, medicéo e en-
saios (incluindo do “software” de ensaio) utilizado pelo fornecedor para de-
monstrar a conformidade do produto com os requisitos especificados. Os equipa-
mentos de inspecdo, medicdo e ensaios devem ser utilizados de tal forma, que
assegurem que a incerteza das medi¢des seja conhecida e consistente com a ca-
pacidade de medicao requerida.

Quando “software” para ensaios ou referéncias comparativos, tais como
materiais e equipamentos para ensaios, sdo utilizados como meio adequado de
inspecdo, eles devem ser conferidos, para provar que sdo capazes de verificar a
aceitabilidade do produto, antes da liberacéo para uso durante a produgdo, ins-
talacdo ou servicos associados, e devem ser reconferidos em intervalos preesta-
belecidos. O fornecedor deve estabelecer a extensdo e freqiéncia de tais verifica-
¢Oes e deve manter registros como evidéncia do controle (ver 4.16).

Quando a disponibilidade de dados técnicos relativos a equipamentos de
inspecdo, medicdo e ensaios for um requisito especificado, tais dados devem estar
disponiveis, para verificagdo da adequacdo funcional dos equipamentos de medi-
¢ao, inspecdo e ensaios.

NOTA: Para os prop6sitos desta Norma, o termo equipamentos de medi-
¢ao inclui dispositivos de medigao.

NOTA: InformacOes adicionais sobre incerteza de medicdo podera ser
encontrada na 1SO 1001 2-1:1992 (E). A escolha do método especifico a ser usado
deveria ser baseado em profundos conhecimentos técnicos de todo o sistema de
medicdo, nas condigdes nas quais estas seréo efetuadas, e no uso para o qua os
dados estdo sendo produzidos.

QS—-4.111

2. Identifica-
¢do e cali-
bracéo dos
equipa
mentos

O Fornecedor deve:

a) Determinar as medicGes a serem feitas e a exatiddo requerida, e selecionar os
equipamentos apropriados de inspe¢do, medicdo e ensaios, com exatidao e
precisio necessarias;

b) Identificar todos os equipamentos de inspecdo, medigdo e ensaios que possam
afetar a qualidade do produto e calibra-los e ajusta-los a intervalos prescritos
ou antes do uso, contra equipamentos certificados que tenham uma relacéo
valida conhecida com padrdes nacional ou internacionalmente reconhecidos.
Quando ndo existirem tais padrdes, a base utilizada para calibragdo deve ser
documentada;

NOTA: "Equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios' inclui equipa
mentos na ferramentaria usados para qualificar ou manter o ferramental de produ-
¢d0 qualquer que sgja o proprietario.

2.1 Servigos de Calibracéo

A calibracdo de equipamento de inspecdo, medicdo e ensaios deve ser
conduzida por um laboratério local qualificado (ver 4.10.6), um laboratério co-
mercial/independente qualificado (ver 4.10.7), ou uma agéncia governamental
reconhecida pelo cliente. O escopo do laboratério deve incluir a calibracéo de tal

QS—
4112,
411.2b.1
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equipamento.

As instalacBes de calibracdo comerciai s/independentes devem ser creden-
ciadas a0 ISO/IEC Guide 25 ou equivalente nacional ou ter evidéncia, ex.: uma
avaliagdo feita por um cliente OEM ou uma auditoria de segunda parte aprovada
pelo cliente OEM, que atendam aos intentos do 1SO/IEC Guide 25 ou equivalente
nacional.

NOTA: Onde ndo existir um laboratério qualificado para um dado equi-
pamento, os servicos de calibraco poderdo ser feitos por um fabricante de equi-
pamento original.

¢) definir o processo empregado para calibracdo de equipamentos de inspecéo,
medicdo e ensaios, incluindo detalhes como: tipo do equipamento, identifica-
¢do Unica, localizacdo, frequéncia de conferéncia, método de conferéncia,
critérios de aceitacdo e a acgdo a ser tomada quando resultados forem insa-
tisfatorios;

d) identificar equipamentos de inspecéo, medi¢do e ensaios com um indicador
adequado, ou registros de identificagdo adequados, para mostrar a situacao
de calibracéo.

NOTA: Um nimero de série rastredvel ao registro de calibragdo do dis-
positivo satisfaz a intencdo deste requisito.

f) avaliar e documentar a validade dos resultados de inspecéo e ensaios anterio-
res quando os equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios forem encontra-
dos fora de afericao;

g) assegurar que as condi¢cBes ambientais sejam adequadas para calibracoes,
inspecdes, medigdes e ensaios que estejam sendo executados.

h) assegurar que o manuseio , preservacdo e armazenamento dos equipamentos
de inspecdo, medicao e ensaios sejam tais, que a exatiddo e adequacao ao uso
sejam mantidas;

i) proteger as instalagdes de inspecdo, medicéo e ensaios, incluindo tanto mate-
riais e equipamentos, quanto “software’ para ensaios, contra ajustes que pos-
sam invalidar as condi¢des de calibracéo.

NOTA: O sistema de comprovagdo metroldgica para equipamento de
medicdo da NBR 1SO 10012 pode ser usado como orientagéo.

NOTA: Instalagdes de inspecdo, medicdo e ensaios é geramente enten-
dido como equipamento de inspe¢do, medicdo e ensaios onde os resultados podem
ser invalidados pelo gjuste inapropriado na planta auditada.

. Andlise de

meios de
medicdo

Estudos estatisticos apropriados devem ser conduzidos para andlisar a va
riacdo presente nos resultados de cada tipo de meio de medicéo e equipamento de
ensaio. Este requisito deve ser aplicado a todos os sistemas de medicéo referencia
dos no Plano de Controle. Os métodos analiticos e critérios de aceitagdo utilizados
deveriam estar conforme aos citados no Manua de Referéncia de Andlise dos
Sistemas de Medicéo - MSA (ex.: desvio, linearidade, estabilidade, repetitividade
e reprodutibilidade). Outros métodos analiticos e critérios de aceitacio poderdo ser
utilizados desde que aprovados pelo cliente.

QS—-4.114

. Registros
de equi-
pamentos
de inspe-
¢80, medi-
cdo een-
saios

e) manter registros de calibragdo para os equipamentos de inspecéo, medicédo e
ensaios;

Registros da atividade de calibracdo em todos os meios de medicdo, e
equipamentos de ensaio, incluindo meios de medi¢do de propriedade do empre-
gado devem incluir:

Revisies apds ateragdes de engenharia (quando apropriado);

Leituras fora do especificado como recebido para calibracao;

Declaracdo da conformidade com a especificacdo apos a calibragdo.
Notificagdo ao cliente no caso de material ou produto suspeito, possa ter sido

expedido.

QS-4.113




96

N& ocorrem grandes modificagbes no elemento referente ao controle dos

equipamentos de inspegdo, medicdo e ensaios. Um dos elementos mais extensos da SO

9001:94, recebe aqui poucas insergdes por parte das normas automotivas. A QS-9000

contribui dando énfase quanto aos estudos de variacdo dos sistemas de medi¢cdo. Os métodos

utilizados para esta andlise devem estar de acordo com o manual de referéncia da QS-9000
denominado Analise do Sistemade Medicéo (MSA). O requisito de capabilidade dos meios de

inspecdo e agdes corretivas, sdo apresentados com maiores detalhes pela VDA 6, porém todas

as normas automotivas possuem o mesmo enfoque.

3.3.12

Item 12 — Estado de inspecéo e ensaios

Quadro 22.  Critério unificado: Item 12 — Estado de inspecéo e ensaios
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Controle A situacdo de inspecédo e ensaio do produto deve ser identificada através | QS—4.12
doestado |de meios adequados, os quais indiquem a conformidade ou ndo do produto com
das verifi- |relacdo a inspecdo e ensaios realizados. A identificacdo da situacdo de inspecdo | EAQF —
cacoes e ensaios deve ser mantida como definido no plano da qualidade e/ou procedi- 12.2
mentos documentados ao longo da produgdo, instalacdo e servigos associados do
produto para assegurar que somente produto aprovado pela inspecao e ensaios
requeridos ou liberado sob concessdo autorizada (ver 4.13.2) seja expedido, utili-
zado ou instalado.
NOTA: A localizag&o do produto no fluxo normal de produgdo ndo repre-
senta uma identificagdo adequada quanto a situacdo de inspecdo e ensaio, exceto
quando evidentemente Gbvia. ( Exemplo: material em producdo por processo de
transferéncia automética). Uma extensdo € permitida, além dos processos de trans-
feréncia automética da producdo, se o estado do ensaio esta claramente identifi-
cado, documentado e satisfaz ao proprio designado.
A autoridade encarregada pelo controle e liberagdo do produto conforme
deve ser identificada.
2. Veifica Quando requerido pelo cliente verificacdo/identificacdo adicional deve ser | QS—4.12.1
¢do suple- | realizada (ex.: introdugéo de novo modelo).
mentar

Neste item praticamente ndo ocorreram adigdes importantes, apenas a mensagem para

enfatizar que a identificagdo do status deve ser explicita, ndo bastando apenas uma localizacéo

fisica dentro do fluxo produtivo, o que freglentemente ocorre com empresas que adotam

sistemas do tipo Kanban. Algumas empresas utilizam-se de areas mapeadas para identificar o
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status dos materiais durante as etapas produtivas. O grande problema com este tipo de
identificacdo é que as pessoas que manuseiam o produto geralmente ndo sabem ou esquecem o
que deve ser colocado e onde. E comum vermos este tipo de problema em uma empresa, ou
sgja, a identificacdo ndo é eficaz para evitar que produto ndo-conforme, por exemplo, seja
utilizado.

3.3.13 Item 13 — Controle de produto ndo-conforme

Quadro 23.  Critério unificado: Item 13 — Controle de produto ndo-conforme

Titulo Descri¢do do critério Referéncia

1. ldentifica- O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados QS -
¢do, isola- | para assegurar que o produto ndo-conforme com os requisitos especificados tenha| 4.13.1.1
mento e prevenida sua utilizacéo ou instala¢do ndo-intencional. Este controle deve prover | 4.13.1.2
sinalizacdo | identificagdo, documentacéo, avaliagdo, segregacao (quando praticavel), disposi-
doslotes | ¢do do produto ndo-conforme e notificacdo as fungdes envolvidas.

ndo-con-

formes no 1.1 Produto ou Material Suspeito

recebi- Este elemento deve ser aplicado tanto ao produto ou material suspeito
mento, na | como ao produto ndo-conforme.

producéo e

apos pro- 1.2 Identificacéo visual

ducéo ou O fornecedor deve providenciar uma identificagcdo visual em todo produto

no cliente | ou material suspeito ou ndo-conforme, e em qualquer area de quarenta.

2. Examee A responsabilidade pela analise critica e a autoridade pela disposicdo de| VDA —
tratamento | produto ndo-conforme devem ser definidas. 17.4
de produ- O produto ndo conforme deve ser analisado criticamente de acordo com
tos ndo- procedimentos documentados. O produto pode ser:

conformes | a) retrabalhado para atender aos requisitos especificados;
b) aceito com ou sem reparo, mediante concesséo;
¢) reclassificac@o para aplicacgdes alternativas; ou
d) rejeitado ou sucatado

Quando requerido pelo contrato, ouso ou reparo proposto do produto
(ver 4.13.2.b) que ndo esteja em conformidade com os requisitos especificados
deve ser relatado ao cliente ou seu representante, para fins de concessdo. A des-
cricdo da ndo-conformidade que tenha sido aceita, e dos reparos, deve ser regis-
trada para indicar a condigdo real (ver 4.16).

Produto retrabalhado e/ou reparado deve ser reinspecionado conforme o
plano da qualidade e/ou os procedimentos documentados.

2.1 Analise de ndo-conformidades reincidentes
A empresa deve estabelecer um procedimento para avaliacdo e andlise e
tomadas de agdes para ndo-conformidades reincidentes.

3. Plano O fornecedor deve quantificar e analisar o produto ndo-conforme e esta- QS -
priorizado | belecer um plano priorizado de reducdo. A evolucdo em relacdo ao plano deredu- | 4.13.2.1
dereducdo | cao deveria ser rastreado.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
4. Controle As instruces de retrabalho devem estar acessiveis e sendo utilizadas pelo | QS —4.13.3
de produto | pessoa apropriado em todas as areas de trabal ho.
retraba- N&o é permitido qualquer retrabalho visivel na parte externa de produtos| VDA —
Ihado fornecidos a0 mercado de reposicdo, sem a aprovacdo prévia do departamento de 17.3
pecas de reposi¢do do cliente.

NOTA: “Mercado de reposicdo” refere-se a pegas e materiais fornecidos | AVSQ —
aos concessionariog/distribuidores, e outros canais de distribuicdo, com a finai- | 4.13.2.d
dade de manutenc&o e reparo de veiculos.

5. Autoriza- O fornecedor deve obter autorizagdo prévia do cliente quando o produto | QS —4.13.4
¢do de En- | ou processo for diferente do processo atualmente aprovado (ver Manua do PPAP
genharia | —no caso da QS-9000). VDA -
para apro- Isso aplica-se, igualmente, aos produtos e servicos adquiridos de subcon- 17.2
vacdo de |tratados. O fornecedor deve estar de acordo com qualquer solicitagdo por parte dos
produto seus subcontratados antes da submissdo ao cliente. O fornecedor deve manter um | EAQF —
(Concessdo | registro da data de vencimento da autorizacdo ou quantidade autorizada. O forne- 134
/Desvio) cedor deve garantir o atendimento as especificagbes/requisitos originais e respecti-
vas atualizagOes, apds 0 vencimento da autorizagdo. O material expedido sob uma| AVSQ -
autorizacdo deve ser adequadamente identificado em cada “container” de embar- | 4.13.2.d

que.

A abordagem mais importante dada a este elemento diz respeito ao tratamento de

concessdes ou desvios, sendo este requisito enfatizado por todas as normas automotivas. O

foco é obrigar a empresa a acordar com o0 seu cliente, de maneira formal, o envio de produtos

fora do especificado. Outras exigéncias observadas sdo a definicdo do termo produto ou

material suspeito e a obrigacdo da empresa identificar estes materiais. Além destas exigéncias,

a QS-9000 enfoca também o estabel ecimento, por parte da empresa, de um plano de redugdo

de produto ndo-conforme. Ja a VDA 6 prioriza a definicdo de uma sistemética para andlise e

tomada de acbes para ndo-conformidades reincidentes. Também € enfoque desta norma a

definigéo de instrugdes para retrabalho de produtos.

3.3.14

Item 14 — Ac0es corretivas e preventivas

Quadro 24.  Critério unificado: Item 14 — A¢des corretivas e preventivas
Titulo Descricado do critério Referéncia
1. Generali- O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados QS -
dades — para implementacdo de acBes corretivas e a¢des preventivas. 41411
Avdliacdo Quaisquer acBes corretivas ou a¢bes preventivas tomadas para eliminar
daimpor- |as causas de ndo-conformidades reais ou potenciais devem ser em grau
tdnciada |apropriado a magnitude dos problemas e proporcionais aos riscos encontrados.
acéo O fornecedor deve implementar e registrar quaisquer alteracGes nos

procedimentos documentados resultantes de ac¢Oes corretivas e agdes preventivas.
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1.1 Métodos de Solucéo de Problema

O fornecedor deve utilizar um método disciplinado de solugdo de proble-
mas, quando ocorrer uma ndo-conformidade interna ou externa a uma especifica-
¢80 ou a um requisito especificado. No caso de n&o-conformidade externa, o for-
necedor deve proceder da maneira que Ihe for exigida pelo cliente.

2. Aborda O fornecedor deve usar uma metodologia de abordagem a prova de erro QS -
gema no seu processo de acdo corretiva e preventiva até um grau apropriado conforme| 4.14.1.2
provade magnitude dos problemas e proporciona aos riscos encontrados.
erros

3. Ensaio/An O fornecedor deve andlisar as pegas devolvidas pelas fébricas dos clien- QS -
dlise de tes, instalagbes de engenharia e Concessionariog/Distribuidores. Os relatérios| 4.14.2.1
produto destas andlises devem ser mantidos e estarem disponivels, quando solicitados. O
devolvido | fornecedor deve conduzir uma andlise efetiva e onde aplicavel, dar inicio as agdes| AVSQ -—

corretivas e modificagfes no processo para prevenir areincidéncia. 4.14.2

4. Impacto da Onde aplicavel o fornecedor deve aplicar a agdo corretiva tomada, e os QS -
acdo cor- | controles que foram implementados para eliminar a causa de uma ndo-conformi- | 4.14.2.2
retiva dade em outros processos ou produtos similares.

5. AcgOes 5.1 Acéo Corretiva
corretivas Os procedimentos para acao corretiva devem incluir:
epreventi- | a) o efetivo tratamento de reclamagdes de clientes e de relatérios de nédo-confor-
vas— Ané- midades de produto;
lise das b) investigacdo da causa das ndo-conformidades relacionadas ao produto, pro-
causas, cesso e sistema da qualidade, e registro dos resultados da investigagdo (ver
aclese 4.16);
acompa- c) determinacdo da acdo de corretiva necessaria para eliminar a causa de nao-
nhamento conformidades;
daeficacia | d) aplicacdo de controles para assegurar que a a¢do corretiva esta sendo tomada
das acdes é efetiva.
tomadas

5.2-Ac¢éo Preventiva:
Os procedimentos para acao preventiva devem incluir:

a) o uso de fontes apropriadas de informacao, tais como processos e operagdes
de trabalho que afetem a qualidade do produto, concessdes, resultados de au-
ditoria, registros da qualidade, relatérios de servico e reclamacdes de clientes,
para detectar, analisar e eliminar causas potenciais de ndo-conformidades;

b) determinacdo dos passos necessarios para lidar com quaisquer problemas que
requeiram acdo preventiva;

¢) iniciacdo de acdo preventiva e aplicacdo de controle para assegurar que a
acao é efetiva;

d) assegurar que informacéo relevante sobre as a¢Ges tomadas é submetida a
analise critica pela Administragéo (ver 4.1.3).

Comparando-se com alSO 9000, as normas automotivas fizeram adi¢gdes importantes e

necessarias a este item. A utilizagdo de uma metodol ogia para solugéo de problemas é de vital

importancia para a garantia do melhoramento continuo. A escolha da metodologia a ser

utilizada fica a critério da empresa, o que da autonomia para esta. Além disso, a AVSQ e,

principalmente, a QS-9000 buscaram promover novos enfoques para a este item, como por

exemplo a preocupacdo com a adocdo de uma metodologia de abordagem a prova de erros no

Seu processo de agdo corretiva e preventiva, com o intuito de erradicar definitivamente um

problema. Outro enfoque dado pela QS-9000 é o impacto da agdo corretiva, ou, em outras

palavras, a extensdo da agdo para outros produtos ou processos similares.
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Quadro 25.  Critério unificado: Item 15 — Manuseio, armazenamento, acondicionamento,

preservagéo e entrega
Titulo Descri¢do do critério Referéncia

1. Procedi- O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados
mentos para manuseio, armazenamento, embalagem, preservagdo e entrega do produto.

2. Manuseio 2.1 Manuseio
—Movi- O fornecedor deve providenciar métodos de manuseio do produto que
mentacdo | previnam danos ou deterioragao.

3. Armaze- 3.1 Armazenamento QS-
namento — O fornecedor deve utilizar depdsitos ou areas de armazenamento desi- | 4.15.3.1
rotagdo de | gnados, para prevenir danos ou deterioracdo de produto aguardando uso ou en-
estoques trega. Métodos apropriados para autorizagdo de recepgdo e expedigdo nestas

areas devem ser estipulados.

De forma a detectar deterioracdo, a condi¢cdo do produto em estoque
deve ser avaliada a intervalos apropriados.

3.2 Inventario (QS)

O fornecedor deve usar um sistema de gerenciamento de inventério para
otimizar o giro de inventério, garantir a renovacdo e a diminuicdo no nivel do
estoque do inventério.

4. Extingdo A empresa deve garantir, de acordo com procedimento, que os produtos| EAQF —
dos pro- anteriores a uma modificagdo ou os produtos em fim de série ndo podem ser expe- 15.3
dutos mo- | didos.
dificados
ou em fim
de série

5. Embala- 5.1 Embalagem QS-
gem, Pre- O fornecedor deve providenciar a protecdo de qualidade do produto| 4.15.4.1,
servagdo e | apos a inspecdo e ensaios finais. Onde contratualmente especificado, esta prote- | 4.15.4.2
acOescor- | cao deve ser estendida para incluir a entrega do produto no destino.
retivas VDA —

5.2 Normas de Embalagem do Cliente 19.4,19.5
O fornecedor deve atender as normas/diretrizes de embalagem especificas
do cliente, incluindo as normas aplicaveis de embalagem de pegas de reposi ¢éo. EAQF —
154

5.3 Etiqueta de Identificacéo

O fornecedor deve desenvolver um sistema que garanta que todos os ma-
teriais expedidos sejam identificados através de etiqueta de acordo com os requi-
sitos especificados pelo cliente. (Consultar a Segéo I1).

5.4 Preservacéo
O fornecedor deve aplicar métodos apropriados para preservagado e se-
gregacao de produto, quando tal produto estiver sob seu controle.

5.5 Ac¢les corretivas

A empresa deve possuir procedimento para apurar, eliminar e implemen-
tar agles corretivas, em caso de ndo-conformidade na embalagem e danos ao pro-
duto devido ao transporte.
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

6. Entrega-— 6.1 Entrega QS-
Expedicéo O fornecedor deve providenciar a prote¢do da qualidade do produto| 4.15.6.2

apods a inspegdo e ensaios finais. Onde contratualmente especificado, esta prote-
¢ao deve ser estendida para incluir a entrega do produto no destino.

6.2 Programacao da Produgéo

O fornecedor deve programar a sua producdo, conforme os pedidos do
cliente.

NOTA: Incentivarse a doagdo de producdo de peguenos lotes sincroniza
dos com as necessidades do cliente.

NOTA: Se a produgdo do fornecedor for baseada em uma previsdo, isto
ndo atenderia a intencdo deste requisito. Um sistema “pull” (reabastecimento de
pecas de acordo com 0 consumo), com o tempo do ciclo total, satisfaz o sistema de
producdo conforme os pedidos do cliente.

7. Monitora- O fornecedor deve estabelecer sistemas que garantam 100% de expedi- QS -
mentodo | ¢Bes dentro do prazo para atender as necessidades de producdo do cliente e servi- | 4.15.6.1
desempe- | cos associados. No caso do ndo atendimento dessas necessidades no prazo, o for-
nho de en- | necedor deve implementar as agdes corretivas para melhorar 0 desempenho de| VDA —
trega entrega, inclusive comunicacdo de problemas de entrega ao cliente. 19.6

O fornecedor deve ter uma abordagem sistemética para desenvolver, ava-
liar e monitorar a aderéncia dos requisitos de prazos de entrega. O fornecedor deve| EAQF —
implementar um sistema para monitorar o desempenho de acordo com os requisi- 155
tos do cliente, com agbes corretivas tomadas quando apropriadas. Registros de
cargas especiais de responsabilidade do fornecedor deve ser mantido. AVSQ -

O fornecedor deve expedir todos os materiais de acordo com os requisitos| 4.15.6.b
do cliente, atendendo as orientagBes atualizadas com relagdo a forma de transporte,
literarios e “containers’.

8. Comunica O fornecedor devera dispor de um sistema informatizado para receber as QS -
¢do ele- informagdes de plangamento do cliente e programacdo de entregas savo se dis| 4.15.6.3
tronica pensado pelo cliente.

AVSQ -
4.15.6.b

9. Sistemade O fornecedor deve dispor de um sistema informatizado para a comunica- QS -
notificacdo | ¢cdo “on-ling” de notificagdes antecipadas de expedicdo (ASNS), a serem transmiti- | 4.15.6.4
de expedi- | das no momento da expedi¢do, salvo se dispensado pelo cliente.
¢do O fornecedor deve dispor de um sistema auxiliar de seguranca e transmis- VDA —

s80 de dados, caso hgja qualquer falha no sistema “on-ling”. O fornecedor deve 196
certificar-se de que todas as informacbes da notificacdo de expedicdo (ASNS) EAQF —
coincidam com os dados constantes da documentacgo de expedi¢do e etiquetas de 155
identificacdo. '
AVSQ -
4.15.6.b

Neste elemento a maior contribuicdo veio da norma EAQF, que deixa bem claro que o

seu maior enfoque é a garantia da entrega no prazo. Pode-se observar que é preocupagdo das

montadoras que o abastecimento de produtos seja feito de forma a evitar paradas inesperadas

de linha. Para isso as montadoras exigem que a empresa possua uma sistematica de

monitoramento do seu desempenho de entrega, com um sistema de comunicagéo eletronica

entre esta e 0 seu cliente. Os demais requisitos referentes ab manuseio, armazenagem e

preservacdo ndo sofreram grandes acréscimos. Uma preocupacdo com o nivel de inventério,

observado pela QS-9000, demonstra a tendéncia de que a administragdo de estoques
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continuaré sendo de vital importancia para as empresa fornecedoras. No item embalagem as

adicOes feitas pelas normas automotivas diz respeito as normas de embalagem e de etiquetas

de identificac8o especifica do cliente, onde fica explicito que a empresa deve utilizar tais

normas dos seus clientes, ou pedir um liberagdo formal por parte do cliente (derroga) para

utilizar as suas normas internas. A EAQF introduziu a definicdo de uma metodologia para

identificag@o e controle da extin¢do de produtos modificados ou em fim de série, com a

finalidade de evitar-se que produtos modificados ou ja extintos sejam mal empregados.

3.3.16

Item 16 — Controle de registros da qualidade

Quadro 26.  Critério unificado: Item 16 — Controle de registros da qualidade
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Processa O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados | QS—4.16.1
mento, para identificar, coletar, indexar, acessar, arquivar, armazenar, manter e dispor
andlise, ar-|os registros da qualidade. AVSQ -
quivamen- Os registros da qualidade devem ser mantidos para demonstrar confor- 4.16.b
to, conser- | midade com os requisitos e a efetiva operacéo do sistema da qualidade. Registro 4.16.c
vagdo e|da qualidade pertinentes oriundos de subcontratados devem ser considerados
retenc@o como parte destes dados.
dos regis Todos os registros da qualidade devem ser legiveis e armazenados e
tros mantidos de tal forma que sejam prontamente recuperaveis, em instalacbes que

fornecam condicGes ambientais adequadas para prevenir danos, deterioracdo e
perda. Os tempos de retencdo dos registros da qualidade devem ser estabelecidos
e registrados. Quando acordado em contrato os registros da qualidade devem
estar disponiveis para avaliagdo pelo cliente ou seu representante durante um
periodo acordado.

NOTA: Registros podem estar sob a forma de copia fisica meio ele-
tronico e outros.

1.1 Retencéo de Registros

Devem ser mantidos registros de aprovacdo de pegas de producdo, regis-
tros de ferramentas, ordens de compra e suas emendas, pelo prazo que areferida
peca (ou familia de pegas) se mantiver corrente para produgdo e reposicdo, mais
um ano calendario, a ndo ser que outra forma sgja especificada pelo cliente (ver
Glossério — Peca Ativa).

NOTA: Todos os pedidos de compralemendas para ferramental de pro-
priedade do cliente estéo incluidos neste requisito.

Os registros de desempenho da qualidade (ex.: cartas de controle, resulta-
dos de inspecdo e ensaios) devem ser retidos por um ano calendario apds o0 ano em
gue eles foram criados.

Os registros das auditorias internas do sistema da qualidade e analise cri-
tica pela administracdo deverdo ser retidos por trés anos.

Periodos de retencdo maiores do que aqueles especificados acima poderdo
ser especificados por um fornecedor nos seus procedimentos. O fornecedor deve
consegiientemente dispor dos registros.

Este requisitos ndo substituem quaisguer requisitos governamentais. To-
dos os periodos de retencdo especificados devem ser considerados como “mini-
mos’.
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A empresa deve manter como registro da qualidade os indicadores de
qualidade e performance do produto na ¢tica de satisfacdio do cliente e defeitos
repetitivos, para a gestdo dos mesmos em relacdo aos objetivos definidos.

A QS-9000 e a AVSQ procuraram neste elemento definir prazos para retencéo dos

registros da qualidade, o que a 1SO 9000 havia deixado aberto para a empresa. A vantagem

disto é que o prazo esté definido, evitando que a empresa caia em grandes e custosos debates

guanto ao tempo de arquivamento de tais registros.

3.3.17

Quadro 27.

Item 17 — Auditorias internas da qualidade

Critério unificado: Item 17 — Auditorias internas da qualidade

Titulo

Descri¢do do critério

Referéncia

1. Auditorias
internas da
qualidade

O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentos para
planejamento e implementacao de auditorias internas da qualidade, para verificar
se as atividades da qualidade e respectivos resultados estdo em conformidade com
as disposicdes planejadas e para determinar a eficacia do sistema da qualidade.

As auditorias internas da qualidade devem ser programadas com base na
situacdo atual e importancia da atividade a ser auditada, e devem ser executadas
por pessoal independente daquele que tem responsabilidade direta pela atividade
que esta sendo auditada.

Os resultados das auditorias devem ser registrados (ver 4.16) e levados
ao conhecimento do pessoal que tenha responsabilidade na area auditada. O
pessoal da Administracdo responsavel pela area deve tomar, em tempo habil,
acOes corretivas referentes as deficiéncias encontradas durante a auditoria.

NOTAS:

Os resultados de auditorias internas da qualidade sdo parte integrante
das informacdes necessarias as atividades de analise critica pela Administracéo
(ver 4.1.3).

Diretrizes sobre auditorias de sistema da qualidade sdo dadas na NBR
1SO 10011.

NOTA: “Atividade” pode referir-se a departamentos, areas, processos,
funcgdes, etc. em uma companhia.

NOTA: Né&o existe uma lista de verificago especifica que obrigatoria-
mente tem que ser usada para os propositos de auditoria interna.

QS-4.17

2. Critérios
de qualifi-
cacdo dos
auditores

A qudificacdo e a manutencdo da qualificagdo dos auditores devem ser
comprovada.

VDA —
03.1

EAQF —
17.2

AVSQ -
417.c
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia
3. Plano de As auditorias internas deveriam cobrir todos 0s turnos e serem conduzidas | QS—-4.17.1
auditorias | de acordo com uma programacdo de auditorias atualizada anualmente. Quando
ocorrerem ndo-conformidades internas/externas ou reclamacfes do cliente, a fre-| VDA —
guéncia planejada de auditorias deveria ser aumentada. 03.2
No prazo de 3 anos devem ser auditados todos os elementos em todas as| EAQF —
areas e localidades da empresa. 17.3
AVSQ -
417D
4. Auditorias O plano de auditorias internas deve levar em consideracdo as auditorias| VDA —
de Produto | para produtos e processo, as quais devem conter as seguintes informagdes: 03.4
e Processo Objetivo da auditoria;

Documentos de referéncia;

Produtos/processos objeto da auditoria;

Lista de verificacao;

Agenda;

Auditores;

Preparacao de relatorios;

Realizac8o das acoes.

No &mbito destas auditorias também é preciso verificar se as condicles

ambientais e de trabalho sdo adequadas.

A inclusdo dos critérios de qualificago dos auditores internos do sistema da qualidade

e a obrigatoriedade da empresa apresentar um programa de auditorias internas que cubram

todos os turnos de produgéo sdo dois elementos adicionados e que séo referenciados por todas

normas automotivas. Mas 0 requisito mais interessante deste elemento é apresentado pela

norma VDA 6 que trata das auditorias internas de produto e processo, onde a empresa deve

possuir uma metodologia e um plano para estas auditorias.

3.3.18

Item 18 — Formacéo (treinamento)

Quadro 28.  Ciritério unificado: Item 18 — Formagao (treinamento)

Titulo Descricdo do critério Referéncia
1. Planode O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados

formacdo | para identificar as necessidades de treinamento e providencid-lo para todo o

pessoal que executa atividades que influem na qualidade. A pessoa que executa
tarefas especificamente designadas deve ser qualificado com base na instrucao,
treinamento e ou experiéncia apropriados conforme requerido. Registros apropri-
ados do treinamento devem ser mantidos (ver 4.16).
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Titulo Descri¢do do critério Referéncia

2. Formagdo A empresa deve apresentar um calendario e um plano de formagdo e um | VDA —
emquai- |plano de formacdo sobre qualidade de todo o pessoa. Todos os colaboradores 04.2
dade devem participar no esfor¢co de promogéo da qualidade.

EAQF -
O plano ou programa de treinamento deve ser acessivel a todos os colabo- 18.2
radores.
AVSQ -
Pertencem a este tema, por exemplo: 4.18.b
Andlise de risco;
Projeto ou delineamento de experimentos (DOE);
Estudo de capabilidade;
Controle estatistico do processo (CEP);
Avaliacéo dos fornecedores;
Técnicas de medicdo e ensaios.

3. Formagdo A formag&o da Direcdo e do enquadramento deve ser levado em contano | VDA —

dadirecdo | programa de formagdo sobre métodos de gestéo da qualidade. Este enquadramento 04.3
deve ter uma boa compreensdo sobre 0 sisema da qualidade.

Os pontos essenciais sobre esta formagao sdo: EAQF —
Objetivos da qualidade; 18.3
Gestéo da qualidade (TQM);

Custos da qualidade; AVSQ -
Ferramentas e métodos para a garantia da qualidade; 4.18c
Seguranca civil e do produto.

4. Integracéo/ A empresa deve utilizar uma metodologia para integracgo e formacéo de| VDA —
instrucdo | novos colaboradores em seus postos de trabalho. Esta metodologia deve abranger 04.4
denovos | pessoa temporario e contratados por tempo determinado.
funcion& EAQF —
rios 184

AVSQ -
4.18d

5. Qudlifica O pessoal deve, quando necessario, possuir qualificagdes especificas, en| VDA —
¢do do pes- | particular os auditores de processo e de produto e os operadores de postos de tra- 04.5
soa balho que possuam atividades criticas.

A empresa deve dispor de especiaistas qualificados e capazes e dar uma| EAQF —

formagdo ou informagdes sobre os métodos de qualidade. 18.5
E obrigatéria a apresentacio da comprovacio da qualificacdo do colabo-
rador, quando prescri¢des legais e/ou contratuais forem exigidas. AVSQ -
4.18.e
4.18f

6. Motivacdo A empresa deve desenvolver um programa de sensibilizagdo para quali-| VDA —

dade, sendo que todos os colaboradores devem segui-lo. 04.6

A empresa também deve estimular o trabalho em grupo para utilizar o

potencial de todos 0s seus colaboradores. EAQF —

A melhoria da conscientizagdo para a qualidade em todas as areas da or- 18.6

ganl zacao pode ser conseguida atraveés de:
Plano de sugestdes de melhoria; AVSQ -
Circulos de qualidade; 4.189

Programas Zero Defeitos,

Cartazes, placas promocionais;
Trenamento, seminarios de informagao;
Prémios;

Workshops.
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Titulo Descricao do critério Referéncia
7. Comunica A empresa deve possuir um sistema de comunicacdo que favorece astro-| VDA —
¢do cas de formagao, informacao e experiéncias. 04.7
Relatérios regulares da qualidade e informagdes gerais com comparagfes| EAQF —
de valores reais e nominais, representagdes graficas e outros métodos de comuni- 18.7
cagao em todos os niveis proporcionam informagtes sobre:
Apresentacdo de custos da qualidade; AVSQ -
Apresentacio dos retrabal hos (quantidades/custos); 4.18.h,
Apresentacao dos resultados de auditorias; 4.16.d

Apresentagdo dos objetivos e estado de desenvolvimento;
Apresentacdo da satisfac8o dos clientes internos e externos.

8. Eficaciado A €ficacia do treinamento deve ser periodicamente analisada criticamente. | QS—4.18.1
treina- NOTA: A €eficacia do treinamento podera ser analisada criticamente na
mento prética por varios métodos, tais como testes antes e apds o treinamento e audito-

rias/avaliaces de desempenho.

E certo que a garantia daimplementac&o de um sistema da qualidade depende muito do
programa de treinamento efetivado e de sua eficdcia. A QS-9000 introduziu neste item a
preocupacdo com a andlise critica periddica desta eficicia, deixando a cargo da empresa a
sistemética de como medi-la. Porém, ndo foi a QS-9000 que introduziu o maior nimero de
requisitos a este elemento, mas sim as normas européias, a comecar pelo enfoque dado por
estas normas a formagdo em qualidade tanto da dire¢cdo da empresa quanto dos seus
funcionarios. A VDA 6, até exemplifica quais seriam os conhecimentos que os membros da
empresa poderiam, ou deveriam, ter. Outra preocupagdo das normas européias diz respeito a
integracdo dos novos funcionarios, onde a empresa deve definir uma sistemética para
qualificagdo destes funcionarios. Para finalizar a VDA 6, a EAQF e a AVSQ exigem que a
empresa desenvolva um programa de sensibilizagéo para a qualidade por toda a organizacéo,
onde sfo citados exemplos de como esta conscientizaco pode ser alcancada. E marcante a
preocupagdo gque as normas européias déo paraa“ popularizagdo” da qualidade, deixando claro
que um sistema da qualidade robusto é agquele que esta disseminado e entendido por todas as

&reas e fungdes da empresa.
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Item 19 — Servigos associados
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Quadro 29.  Ciritério unificado: Item 19 — Servicos associados
Titulo Descricdo do critério Referéncia
1. Instalacéo Quando os servigos associados forem um requisito especificado, o forne-| QS—4.19
cedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados para execucao,
verificacdo e relato de que os servigos associados atendem aos requisitos especifi- | VDA —
cados. 211
NOTA: Quaquer servico apds venda fornecido como parte de contrato| EAQF —
ou pedido de compra do fabricante de equipamento original cairia no elemento 19.1
4.19.
AVSQ -
A empresa deve definir, para seus produtos, instrucdes de montagem e 4.19.c
utilizag8o. Estas instrugdes devem ser claras e compreensiveis para todos.
2. Assisténcia A empresa deve possuir, quando esta atividade for requerida em contrato, | VDA —
ao cliente | uma assisténcia ao cliente adequada, com pessoal qualificado e com as responsa | 21.2, 21.3,
bilidades bem definidas. 215
EAQF -
19.2
AVSQ -
4.19b
3. Retorno Deve ser estabelecido e mantido um procedimento de comunicagdo das| QS—4.19.1
dasinfor- |informagBes relativas as questdes dos servicos associados, com o intuito de reali-
magdesdo | mentar com informacfes as atividades de fabricaco, engenharia e projeto. VDA -
mercado e 21.3,21.4
vigilancia NOTA: A intencdo dainclusdo de “questdes dos servigos associados’ no
do produto | elemento 4.19 € para garantir que a organizagdo do fornecedor esteja ciente das| EAQF —
nado-conformidades que ocorrem fora da organizagdo do préprio fornecedor (ver 19.3
4.14).
AVSQ -
4.19d

Este item recebeu apenas duas adigdes das normas automotivas, uma relativa as

instrugdes de montagem e utilizagdo que a empresa deve definir e comunicar ao cliente e a

outra relacionada a comunicagéo das questdes relativas aos servigos associados que devemn ser

repassadas as atividades de manufatura e engenharia de desenvol vimento.
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3.3.20 Item 20 — Técnicas estatisticas
Quadro 30.  Critério unificado: Item 20 — Técnicas estatisticas
Titulo Descricdo do critério Referéncia
1. Identificar 4.20.1 Identificacdo das necessidades
¢do das ne- O fornecedor deve identificar a necessidade de técnicas estatisticas re-
cessidades | queridas para estabelecimento, controle e verificacdo da capabilidade do pro-
e objetivos | cesso e das caracteristicas do produto.
deimple-
mentacdo
2. Utilizagdo 2.1 Procedimentos QS -
dos méto- O fornecedor deve estabelecer e manter procedimentos documentados 4.20.3,
dos esta- para implementar e controlar a aplicacdo das técnicas estatisticas identificadas 4.204
tisticos em 4.20.1.
VDA -
NOTA: A empresa deve aplicar métodos estatisticos nos testes da qudi- | 22.2, 22.3,
dade durante a fase de desenvolvimento, no recebimento, durante o processo, na| 22.4, 22.5,
inspecdo final e para avaliagdo de falhas de produtos durante 0 seu uso. 22.6
2.2 Sele¢do de ferramentas estatisticas EAQF —
Ferramentas estatisticas, se aplicaveis, para cada processo deveriam ser 20.2
determinadas durante o plangamento avancado da qualidade e devem estar in-
cluidas no plano de controle. AVSQ -
4.20.2

2.3 Conhecimento dos conceitos estatisticos basicos

Conhecimentos basicos, tais como variagdo, controle (estabilidade), capa-
bilidade e supercontrole deveriam ser compreendidos por toda a organizagdo do
fornecedor, onde apropriado.

Consultar o Manual de referéncia de Controle Estatistico de Processo.

Ap6s uma forte énfase no uso de técnicas estatisticas em vérios requisitos,

principalmente nos itens 9 e 11, as normas automotivas, destacando-se a QS-9000 reforga a

idéa exigindo que a empresa conhega 0s conceitos estatisticos bésicos, bem como a aplicagdo

das ferramentas estatisticas. A QS-9000 sugere que os grupos de desenvolvimento de novos

produtos/processos deveriam possuir pessoas com conhecimento na aplicagdo de tais

ferramentas.
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3.3.21 Item 21 — Considerag0es financeiras relativas ao sistema da

4.2 Registros de custos de perdas externas em funcdo da qualidade
néo atendida

A empresa deve possuir registros de perdas materiais e imateriais detecta
das ap6s o fornecimento e por ndo atendimento a qualidade requerida.

Perdas materiais sfo custos de falhas, ap6s fornecimento, resultantes do
ndo atendimento a qualidade.

Perdas imateriais, ou intangiveis sio as que resultam da perda de vendas
futuras por insatisfag8o dos clientes.

gualidade
Quadro 31.  Critério unificado: Item 21 — Consideragdes financeiras relativas ao sistema da
gualidade
Titulo Descri¢do do critério Referéncia

1. Procedi- A empresa deve possuir procedimentos documentados para levantamento, | VDA —
mentos elaboracdo e divulgagdo de relatorios financeiros da eficacia do sistema da quali- 05.1
para gestéo | dade.
financeira EAQF —
do sistema 21.1,21.2
daquali-
dade AVSQ -

4.21

2. Gestdo dos A empresa deve gerir os custos das falhas. Ela também deve apresentar | VDA —
custos e objetivos de reducdo dos custos a médio e a longo prazo, e estes fazem parte do 05.2
falhas plano de melhoria da qualidade.

Regularmente os relatérios financeiros de atividades relacionadas a quali- | EAQF —

dade devem ser avaliados pelas pessoas responsaveis. 21.1
AVSQ -

4.21

3. Gestdo dos A empresa deve ter conhecimento dos seus custos para obtencdo da quali- | VDA —
custos para | dade (prevencéo, deteccdo, falhas). Estes custos devem possuir seus préprios obje- 05.2
obtengdo | tivos e devem ser analisados periodicamente.
daquali- Os custos da qualidade, como meio de gestdo, devem ser normalmente| EAQF —
dade classificados nas seguintes categorias: 21.2

Custos positivos (sdo 0s que a empresa faz para a cancar a qualidade)

- Custo da prevencio; AVSQ -
- Custo daavaliacio. 421
Custos negativos (s80 os que a empresa perde por ndo produzir qualidade)

- Custos dos insucessos internos,

- Custos dos insucessos externos.

4. Registros 4.1 Registros de custos de perdas internas em funcdo da qualidade| VDA —
decustos | nao atendida 05.3,05.4
de perdas A empresa deve possuir registros de perdas resultantes de produtos ou
internas e | servigos que ndo apresentam qualidade regquerida antes de seu fornecimento; estas
externaem | falhas est&o relacionadas com retrabal hos, ergonomia imperfeita, etc.
funcdo de Estes também referem-se a custos provocados por perdas de ndo atendi-
ndo-con- mento as exigéncias da qualidade antes da remessa (exemplo: refazer um servico,
formidades | retrabalho, refazer um ensaio, refugo).
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Como j4 havia sido comentado, este item, assim como o0 préximo, contém exigéncias

exclusivas das normas automotivas européias, as quais definiram capitulos especificos para

estes requisitos em suas respectivas normas. Com relagdo ao item sobre consideragbes

financeiras relativas ao sistema da qualidade, o enfoque principal é solicitar que a empresa

apresente um sistema de gestdo dos custos relacionados ao sistema da qualidade, onde esta

incluido o gerenciamento dos custos das falhas e dos custos para a obtencdo da qualidade,

definicdo de objetivos de reducéo destes a médio e longo prazo. A VDA 6 ea AV SQ exigem

ainda que a empresa tenha registros destes custos tanto dentro quanto fora da empresa.

3.3.22

Item 22 — Segurancga e regulamentacéo relativas ao produto

Quadro 32.  Critério unificado: Item 22 — Seguranca e regulamentaco rel ativas ao produto
Titulo Descri¢do do critério Referéncia
1. Responsa A empresa deve conhecer os principios da sua responsabilidade relacio-| VDA —
bilidade da | nada ao produto por ela fabricado. 06.1
empresa A empresa também deve conhecer as implicagdes juridicas ligadas aos
por pro- seus produtos, principalmente no que diz respeito a responsabilidade pela fabrica- | EAQF —
dutosde- | cdo de produtos defeituosos. 221
feituosos Os responséveis devem ser definidos e qualificados. AVSQ -
4.22.a
2. Normase A empresa deve ter disponiveis e conhecer os documentos relativos as leis| VDA —
documen- | ou regulamentos legais concernentes a responsabilidade juridica por danos causa 06.1
tos ligados | dos por produtos defeituosos e seguranca geral dos produtos.
asegu- EAQF -
rancae re- 22.2
gylament& AVSQ -
0 4224
3. ldentifica A empresa deve possuir procedimento para definicdo e identificagdo em| VDA —
¢ao, rastre- | seus produtos das caracteristicas especiais relacionadas a seguranca e a regula- | 06.2, 06.3,
abilidade e | mentacso. 06.4
sinadlizacdo A rastreabilidade destes produtos deve ser garantida e deve existir proce-
dos pontos | dimentos para localizac8o de produtos ndo-conformes (plano de emergéncia). EAQF -
de segu- 22.3
rancaere A empresa deve estabelecer procedimentos para identificar riscos ligados
gulamenta- | ao produto. Estes riscos sdo identificados através de, por exemplo: FMEA, ensaios AVSQ -
¢do de durabilidade, testes de montagem, ensaios de materiais e controle de simulagéo 4.22.b,
ambiental. 4.22.c
4.22.d
4. Registros A empresa deve registrar e arquivar de maneira segura e protegida, osre-| VDA —
ligadosa |sultados dos controles realizados em seus produtos, incluindo os resultados dos 06.2
seguranga | ensaios e 0s parametros de processos sobre 0s pontos de  seguranga e regulamenta:
eregula- | cdo. EAQF —
mentagzo Os tempos de retencdo das documentacBes devem atender as exigéncias 224
do cliente ou conforme prescricéo das leis e regulamentos legais. AVSQ

4.22d
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Este dltimo item define as exigéncias das montadoras européias com relacdo aos
requisitos de seguranca do produto fornecido pela empresa. O enfoque das normas VDA 6,
EAQF e AVSQ é definir formamente as responsabilidades da empresa fornecedora sobre
produtos que porventura venha a apresentar algum tipo de defeito. Além disso, as normas
relacionadas a seguranca devem estar disponiveis e conhecidas pela empresa. Outro tépico de
grande importancia € a definicdo por parte da empresa da identificagdo, rastreabilidade e
sinalizag8o dos itens de seguranca e regulamentacéo de cada produto. Concluindo registros
dos controles realizados sobre os produtos que possuam itens de seguranca e regulamentacéo

devem ser mantidos de maneira segura e protegida.

Concluida a elaboracdo do critério abrangendo as exigéncias das normas automotivas
existentes, a auto-avaliagéo do sistema da qualidade de uma empresa do setor automotivo fica
bastante facilitada. Para isso, a empresa precisa redizar um diagnéstico utilizando as
exigéncias apresentadas no critério desenvolvido acima. Uma auditoria interna nos moldes da
ISO 9000 seria a metodologia mais adequada para a realizacdo deste diagnéstico. O resultado
desta auto-avaliacdo definira os pontos fortes e os itens que devem ser melhorados para que a

empresa possa atender a todas as exigéncias das normas automotivas vigentes no Brasil.

No decorrer da auto-avaliagéo alguns aspectos relevantes podem ser observados:

1) O critério desenvolvido para a realizagdo da auto-avaliacdo apresenta na sua
terceira coluna a referéncia da norma que gerou a exigéncia com a sua numeragéo
original para possivels consultas aos manuais destas normas com o intuito de
dirimir alguma ddvida ainda existente, uma vez gque nestes manuais € possivel
encontrar alguma nota, observagcdo ou referéncia que néo tenha sido levada em

consideragéo.

2) Caso ndo sgja necessario se levar em consideracdo uma determinada norma, a
EAQF por exemplo, basta que o auditor desconsidere os topicos referentes

exclusivamente a esta norma durante a realizagdo da auditoria interna ou auto-

avaliacéo.
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3) A terminologia utilizada é a mesma das normas de sistema da qualidade usada,
ressaltando apenas o fato de que a norma 1SO 9001 utiliza o termo “fornecedor”
para definir a propria empresa, enquanto gque as demais normas ja utilizam o termo

“empresa’.

Finalizando, neste capitulo foi apresentada a proposta de sistemética para auto-
avaliagdo de uma empresa do setor automobilistico, buscando abranger todas as exigéncias

definidas pelas normas automotivas existentes hoje em diano Brasil.
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4 CONCLUSOES

41 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho mostrou as diversas normas de sistema da qualidade existentes na
industria automobilistica brasileira, propondo uma sistematica de auto-avaliaco unificada,

gue abrangesse todas estas normas.

Com a revisdo bibliogréfica, tragcou-se um breve resumo do conceito de qualidade
considerando-se as definigOes feitas pelos principais autores, como Juran, Deming e Ishikawa,
entre outros, passando a seguir pela apresentacdo da evolucdo historica da qualidade. Esta
abordagem cobriu, de uma maneira bem sucinta, as varias formas utilizadas pelo homem para
garantir a qualidade de um produto ou servigo, servindo como uma pano de fundo para a
discussdo dos sistemas da qualidade. Através do estudo necessario para esta exposicao, ficou
evidente constatar que ha muitos séculos 0 homem tem desenvolvido critérios semel hantes aos
utilizados hoje em dia para garantir a qualidade dos produtos e servigos, porém até o final da

Segunda Guerra Mundial eles nunca tiveram uma difus&o t&o abrangente no mundo inteiro.

Ainda no capitulo 2 deste trabalho, foi apresentado e discutido o tema sistema da
qualidade, abordando o histérico evolutivo das principais normas, culminando com o
surgimento da norma I1SO série 9000. Nesta etapa foi dado énfase na sua estruturagdo e
evolugdo. Analisando o contexto apresentado pode-se observar a intengdo das organizacoes
em padronizar termos e atividades buscando a garantia da qualidade. A partir desta andlise

constatou-se que a disseminacdo dos critérios de um sistema da qualidade, como o descrito
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pela ISO 9000, esta diretamente relacionada com o0 comércio cada vez mais intenso e
globalizado e a competitividade necessarias as organizacOes para primeiro sobreviver e depois

prosperar, em tal cenério.

Os sistemas da qualidade especificos do setor automotivo (QS-9000, VDA.6, AVSQ e
EAQF), também foram apresentados e analisados principalmente no diz respeito as suas
concepcdes e objetivos. E facil observar que as instituicdes criadoras de tais especificacfes,
apesar de terem tomado a 1SO 9000 como base, ndo viram nela a solucéo definitiva para
garantir a qualidade dos produtos advindos de seus fornecedores.

Como ultima parte da revisdo bibliogréfica foram apresentadas as novas tendéncias de
normas de sistema da qualidade (TS 16949 e 1SO 9000 versdo 2000) gque estdo chegando ao
Brasil, onde destacou-se 0s motivos que as originaram, bem como 0s seus principais objetivos.
Apesar da importéncia destas normas, elas ndo foram levadas em consideragdo no
desenvolvimento deste trabalho justamente por serem muito recentes e ndo terem sido ainda
aplicadas no Brasil. Todavia, 0 conhecimento da existéncia de tais normas, em particular a TS
16949, mostra a preocupagdo existente de unificar cada vez mais os sistemas da qualidade do

setor automotivo e abre uma grande oportunidade de estudar estas duas normas futuramente.

Cumprindo com o objetivo especifico, foi apresentado no inicio do terceiro capitulo
uma andlise e uma comparagdo qualitativa minuciosa de todos os requisitos e exigéncias
existentes entre as diversas normas de sistema da qualidade existentes, enfatizando suas
semelhangas e diferencas. A andlise e a comparagdo realizada foi entdo explicitada em relacéo
a cada um dos elementos que compunha cada uma das normas em questdo, tomando como
base a norma 1SO 9000. Neste momento foi possivel expor, em um nivel mais detalhado, as
peculiaridades de cada critério. A partir deste ponto tornou-se explicito verificar as énfases
dada por cada uma das normas em estudo.

Finalizando a etapa de andlise e comparagdo das normas automotivas, foi apresentada
uma matriz de correspondéncia entre todos os requisitos das normas em estudo (1SO 9000:94,
QS-9000, VDA 6, AVSQ e EAQF). O intuito da confecgéo desta matriz era apresentar uma
ligacdo entre todas as exigéncias das normas de sistema da qualidade em estudo com o
objetivo principal deste trabalho, que era apresentar uma proposta de sistematica para auto-

avaliagdo unificada do sistema da qualidade automotivo. Analisando criticamente a matriz
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apresentada constatou-se que as varias normas automotivas possuem enfoques distintos para
alguns requisitos, deixando claro a importancia dada por elas a cada um destes requisitos. E
possivel constatar ainda que a matriz apresentada € imprescindivel paraaexecucdo do trabalho
proposto pois a partir dela foram gerados os itens, ou requisitos que compdem a sistemética

para a auto-avaliagdo unificada proposta.

Concluindo o terceiro capitulo e em atendimento ao objetivo principal deste trabal ho,
foi apresentado detalhadamente a proposta de uma sistematica para auto-avaliagdo unificada
do sistema da qualidade de uma empresa do setor automobilistico. Como j& havia sido citado,
a base desta proposta foi a utilizagéo da matriz de correspondéncia entre os requisitos das
normas automotivas, principalmente no que diz respeito aos requisitos e sub-itens definidos
por ela. A proposta de sistemética apresentada, apesar de ser extensa, uma vez que buscou
cobrir todas as exigéncias das normas automotivas avaliadas, possui uma l6gica de utilizacgo
semelhante a utilizada por estas normas, ou sgja, foi divida em requisitos, 22 para ser mais
preciso, possuindo para cada um destes sub-itens com as respectivas exigéncias descritas de
forma detalhada, buscando n&o perder o foco dado pelas normas que a geraram. Pode-se
observar ainda que para cada um dos 22 requisitos da nova sistemética de auto-avaliagdo
proposta, foram apresentados comentarios do autor deste trabalho, com o intuito de expor a
sua opinido no que refere-se as exigéncias apresentadas, enfatizando a sua importancia e o

enfoque dado pelas normas que a compdem.

Avaliando do ponto de vista da praticidade da utilizacdo desta sistemética de auto-
avaliacdo, pode-se constatar que ndo varia em nada quando comparada com a utilizagéo de
uma outra norma de sistema da qualidade. A grande vantagem desta sistemética proposta é
justamente poder avaliar uma empresa de uma s6 vez em 5 sistemas da qualidade distintos,
sgjam eles | SO 9000:94, QS-9000, VDA 6, AVSQ e EAQF.

Outro ponto importante observado é que os quadros apresentados para esta sistemética
proposta possuem na sua terceira coluna a descricéo das referéncias utilizadas para que, em
caso de existir alguma divida, possa-se consultar o manual da norma que originou tal requisito
ou exigéncia. E possivel observar que este dado apresentado € muito importante umavez que a
sistemética proposta € fundamentada nas exigéncias oriundas das normas automotivas

avaiadas, contudo muitas vezes 0s manuais originais destas normas apresentam em Sseus
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apéndices ou glossarios descrigdes mais detalhadas que possam vir a dirimir certas davidas

que porventura surjam para algumas destas exigéncias.

Por fim, cabe ressaltar que a sistemética apresentada ndo tem a pretensdo de ser
definitiva, devendo ser encarada como um modelo bésico de referéncia, passivel de gjustes e
criticas, o que é natural considerando-se a grande variedade de condi¢Bes encontradas em

NOSSas empresas.

Espera-se que este trabal ho tenha contribuido para a ampliacdo do conhecimento sobre
o0 tema Sistema da Qualidade, particularmente sobre as normas que regem o setor

automobilistico.

42 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

O tema sistema da qualidade, embora com algum desgaste no meio empresarial,
continua a ser de primordial importancia para a competitividade de nossas indUstrias. Assim, o
desenvolvimento de trabalhos futuros sobre este assunto se faz ndo so necessario como até

imprescindivel.

Estudos futuros sobre sistema da qualidade devem cobrir lacunas ndo preenchidas com
este trabalho e aprofundar alguns temas tratados de modo néo téo detalhado. As sugestbes
apresentadas a seguir foram constatadas ao longo do desenvolvimento deste trabal ho:

1) Ampliar o escopo da sistemética proposta, inserindo a norma de sistema de gest&o
ambiental (1SO 14000);

2) Avdiar a sistemética proposta frente aos critérios de exceléncia PNQ (Prémio
Nacional da Qualidade) e PGQP (Programa Galcho de Qualidade e Produtividade)
buscando identificar quais s&0 0s requisitos em comum e quais 0s que podem ser
incrementados para que possam ser atendidos tanto pelo sistema da qualidade
quanto pelos critérios de exceléncia;
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3) Avadliar apossibilidade de inserir a especificagdo técnica TS 16949 e a nova norma
ISO 9000 versdo 2000 no escopo da sistemética proposta, tendo o cuidado de
verificar detalhadamente quais sG0 0s requisitos abordados e quais 0s
desconsiderados, principalmente pela especificacdo técnica TS 16949. Tendo em
mente as exigéncias especificas de cada uma das normas de sistema da qualidade
do setor automotivo que atual mente em vigor;

4) Aplicar a nova sistematica em empresas do setor automobilistico e redlizar
comparagdes qualitativas com o intuito de avaliar a extensdo do escopo proposto,

bem como a sua aplicabilidade.
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ANEXOS

ANEXO A — GLOSSARIO DOS TERMOS TECNICOS UTILIZADOS PELAS NORMAS
DE SISTEMA DA QUALIDADE ESTUDADAS NESTE TRABALHO

Abordagem a prova
deerro

Abordagem Mullti-
disciplinar

Acdo corretiva

Acdo Preventiva

Andlise de Elemen-
tos Finitos (FEA)

Andlise de Modo e
Efeitos de Falha
(FMEA)

Anélise do movi-
mento / Ergonomia

Andlise de valor
(VA)

O uso de processo ou dispositivos para prevenir a manufatura de um
produto néo conforme.

Uma atividade onde um grupo de individuos é consultado para com-
pletar umatarefa ou atividade. A abordagem multidisciplinar procura
ter todo o conhecimento e habilidades relevantes para um processo
de tomada de decisdo. O termo multidisciplinar é sinbnimo de
multifuncional.

E a agdo tomada para eliminar as causas de n&o-conformidades
existentes ou situagdes indesgjdveis de maneira a evitar reocorréncia
das mesmas.

E uma agBo tomada para eliminar as causas de ndo-conformidades
potenciais ou outra Situacdo indesejavel para evitar ocorréncia das
mesmas.

E uma técnica para modelar uma estrutura complexa. Quando o mo-
delo matemético for submetido a cargas conhecidas, o deslocamento
da estrutura pode ser determinado.

E um conjunto sistematizado de atividades feitas com o objetivo de:
1) reconhecer e avaliar uma falha potencial de um produto/processo
e seus efeitos; 2) identificar agdes que poderiam eliminar ou reduzir
a oportunidade desta falha potencial ocorrer e 3) documentar o pro-
Cess0.

Ergonomia é a avaliagdo do projeto de um produto ou processo para
assegurar compatibilidade com as capacidades dos seres humanos.
Andlise de movimento refere-se as capacidades das pessoas com
respeito as tarefas (ex.: levantar, torcer, alcancar) para evitar ou ali-
viar problemas de esforcgo, stress, fadiga, etc. Os fatores envolvidos
incluem as dimensdes anatémicas do trabal hador, posi cionamento de
botdes/chaves, cargas fisicas impostas ao trabalhador, e os efeitos de
ambiente, tais como barulho, vibrag&o, iluminac&o e espaco.

Andlise do valor é um método de analisar um produto ou processo
para reduzir custos. O método usa um formato sistemético para eli-
minar fun¢des ndo-essenciais (aguelas que n&o adicionam valor)
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assim reduzindo o custo total. Quando este método é usado durante
as fases preliminares de projeto e desenvolvimento é geralmente
chamado de engenharia de valor (VE).

“Atividade” pode referir-se a departamentos, areas, processo, fun-
¢Oes, etc. em uma companhia.

E uma atividade de verificago local, baseada em uma amostra utili-
zada para determinar a efetiva implementagdo de um sistema da
gualidade documentado do fornecedor.

Autorizacdo escrita do cliente que é requerida sempre gque o produto
ou processo varia em relagéo aquel e aprovado pelo cliente (conforme
PPAP) Isto se aplica da mesma forma para produtos ou servicos
comprados de subcontratados.

E um processo onde inclui-se uma andlise critica da documentacéo,
uma auditoria nas instalagbes e uma andlise e relatorio. Clientes
também podem incluir uma auto-avaliagdo, resultados de auditorias
internas ou outros elementos na avaliacéo.

E uma técnica usada para determinar as “melhores’ préticas para um
processo ou produto particular.

E um conjunto de operagdes que compara os valores obtidos de um
equipamento de inspegdo, medicdo e ensaio ou dispositivo, com um
padr&o conhecido sob condig¢des especificas.

Capabilidade é a amplitude total da variagdo inerente a um processo
estével. Ela é determinada utilizando-se de dados provenientes das
cartas de controle. Os graficos de controle devem indicar a estabili-
dade antes dos célculos de capabilidade sejam efetuados. Histogra-
mas s80 utilizados para examinar a distribuicdo de valores individu-
ais e verificar uma distribui¢do normal. Quando uma andlise indica
um processo estavel e uma distribuicdo normal, indices Cp e Cpk
podem ser calculados. Se a andlise indica uma distribuigdo ndo nor-
mal, ferramentas estatisticas avancadas, tais como uma andlise por
PPM, serdo necessarias para se determinar a capabilidade. Se as car-
tas de controle indicam que o processo nédo é estavel, o indice Ppk
pode ser calculado.

E uma caracteristica do produto para qual uma variagdo tem
probabilidade de afetar significativamente a satisfacio do cliente, a
seguranca do produto, ou a sua conformidade com regulamentagtes
governamentais.

Folhas utilizadas para se fazer a marcag&o das caracteristicas medi-
das e que so controladas estatisticamente, conforme sistemética do
manual de referéncia de Controle Estatistico do Processo (CEP).
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E a acdo de comparar a Ultima pega de uma corrida de produg&o com
uma pega da proxima corrida para verificar se o nivel da qualidade
das novas pegas € pelo menos téo aceitavel quanto a anterior.

Para os propdsitos das normas automotivas, consultoria € a provisdo
de treinamento, do desenvolvimento da documentacdo, ou a
assisténcia na implementacdo do sistema da qualidade para um
cliente especifico. Se estas atividades sdo abertas ao publico,
publicadas e ndo sdo especificas a um cliente, elas séo consideradas
treinamento ao invés de consultoria. Outros produtos, processos ou
servicos podem ser oferecidos direta ou indiretamente, desde que
ndo comprometam a confidencialidade, objetividade ou
imparcialidade das decisdes ou processos de certificagao.

E 0 uso de técnicas estatisticas como cartas de controle para analisar
um Processo ou seus resultados, assim como para tomar as acdes
apropriadas para alcancar e manter um estado de controle estatistico
e melhorar a capabilidade do processo.

Custos associados com a producdo de pega ndo conforme.
Normamente a geréncia da qualidade divide estes custos em duas
categorias. fahas internas e falhas externas. Normamente, as
informacBes disponiveis atraveés dos relatérios financeiros regulares
deveriam ser suficientes paraidentificar e administrar o custo da ma
qualidade. E também conhecido com Custo da N&o-conformidade ou
Custo da N&o qualidade.

S&o os dados do ensaio obtidos ou anotados por um técnico/analista
no momento em que o ensaio esta sendo realizado. Geralmente n&o é
editado ou manipulado de forma aguma. Freguentemente é
registrado num caderno, etc. E diferente dos resultados que s
divulgados, uma vez que estes resultados geralmente envolvem
edicdo, transformagdes e/ou outras manipulagdes dos dados para
andlise e apresentagdo.

Um método estruturado no qual os requisitos do cliente sdo
transformados em requisitos técnicos apropriados para cada estagio
do produto, desenvolvimento e produgéo.

Desenvolvimento do subcontratado refere-se a todas as atividades
projetadas para melhorar o desempenho do sistema da qualidade
fundamental do subcontratado.

Uma descrigéo do fluxo de materiais através do processo, incluindo
retrabalho e operacOes de reparo. Também chamado de Fluxograma
do Processo.

E um conjunto de regras e simbol os padr&o usados para definir
caracteristicas das pecas e o relacionamento em um desenho de
engenharia. GD& T ilustra a relagdo geomeétrica das caracteristicas da
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peca (ao invés darelacdo Cartesiana), permitindo uma tolerancia
méxima que permita a completa fungdo do produto.

Material (normalmente papel ou meio eletronico) definindo o
processo a ser seguido (por exemplo: manual da qualidade,
instrucdes de trabalho, gréficos, auxilios visuais).

E o produto de 3 medidas:

Disponibilidade x Eficiéncia de Desempenho x Ganho; onde
Disponibilidade € a porcentagem de tempo em que 0 maquindrio esta
disponivel, Eficiéncia de Desempenho é a velocidade em que o
maquindrio ou equipamento esta correndo em relagdo ao seu ciclo do
projeto, e Ganho é a porcentagem do produto resultante que esta
dentro das especificacbes da qualidade.

E 0 uso de computadores para ajudar no processo de engenharia.
Esta ajuda pode produzir andlise de engenharia de Dados
Mateméticos algumas vezes usada para simulacdo e andlise de
elementos finitos.

Um abordagem planejada para a solugdo de problemas, focalizando
caracteristicas especificas do projeto do produto e do processo.
Enquanto a andlise do valor é empregada para melhorar o valor
depois da producdo ter comegado, a engenharia de valor €
empregada para maximizar o valor antes de gastos em instalagoes e

ferramental.
E um registro da qualidade contendo o seguinte:

- 0s ensaios especificos, avaliagbes e calibragdes que um
laboratério do fornecedor tem a habilidade e competéncia de
efetuar;

- lista dos equipamentos que sd0 usados para efetuar os ensaios
acima;
- listados métodos e normas seguidos nos ensai 0s acima.

Os estudos iniciais do processo séo estudos a curto prazo conduzidos
para obter informag&o antecipada sobre o desempenho de processos
novos ou revisados, relacionados a requisitos internos ou do cliente.
Em muitos casos, os estudos iniciais do processo deveriam ser
efetuados em varios pontos durante a evolugdo dos processo novos
(ex.: na planta do subcontratado de equipamento ou ferramental,
ap6s ainstalacdo na fébrica do fornecedor).

Estes dados deveriam ser baseados em dados do tipo variaveis,
avaliando-os atraves de cartas de controle.

A parte de uma méguina de processo que € especifico para um
componente ou sub-montagem. Ferramentas (ou ferramentais) séo
usadas em maguinas de processo para transformar material bruto em
uma pega acabada ou montagem.
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S50 definidos como fornecedores de:

& materiais de produgéo.

b- Pegas de producéo ou reposicao.

c- Tratamento térmico, tratamento superficial, pintura e outros
servigos de acabamento, que sgjam fornecidos diretamente as
montadoras.

S0 fornecedores/subcontratados que tenha recebido certificagdo de
terceira parte para uma norma especifica de sistema da qualidade e
para um escopo especifico.

A carta de controle CUSUM é a plotagem da soma cumulativa dos
desvios das médias das amostras de uma média distribuida
normalmente, que pode detectar pequenas alteractes da média.

Ver CEP

Ver CEP

E a medicio completa de todas as dimensdes da peca mostradas no
desenho. Uma inspegéo de layout pode ser requerida por aguns
clientes para todos os produtos, anualmente, ando ser que uma outra
frequéncia sgja estabelecida num plano de controle aprovado pelo
cliente.

Descreve o trabalho realizado por uma fungdo na companhia (por
exemplo: preparagéo para producgéo, inspegéo, retrabal ho, operador),
e é considerada como documentagdo de nivel 3 do sistema da
qualidade.

Expressdo utilizada para traduzir uma filosofia e as técnicas de apoio
a producdo criadas e aperfeicoadas pela Toyota Este sistema de
producgéo requer que as pegas sejam fornecidas ao processo seguinte
somente na medida do necess&rio, com pequeno armazenamento
prévio. Requer ainda que apresentem qualidade para evitar
desperdicios. A grande vantagem do sistema just in time (entrega em
cima da hora) é a disciplina na qual ele se apoia: 0s processo sobre
controle, ou sgja, qualidade, quantidade e regularidade previsiveis.

O laboratério € uma instalagdo para ensaios que pode incluir ensaios
quimicos, metalUrgicos, dimensionais, fisicos, elétricos, ensaios de
confiabilidade ou validagéo.

E aguele que foi avaiado e aprovado por uma entidade
credenciadora reconhecida nacionalmente conforme a 1SO/IEC
Guide 25 ou equivaente nacional (por exemplo: Instituto Nacional
de Metrologia, Normalizagdo e Qualidade Industrial (INMETRO).



Loca Remoto

Manual da
Qualidade

Materiais Aprovados

Materiais de
Producéo

Material ou Produto
Suspeito

Meio Ambiente

Modelagem de
Sélidos

N&o-Conforme

N&o-Conformidade

Organismos de
Certificacéo

Organismo de
Credenciamento

129

E um local no qual processos de produgdo ndo ocorrem, ex.: aquele
qgue ndo atende a definicdo dada para a planta, mas que fornece
suporte para as plantas.

E o documento do fornecedor que descreve os elementos do sistema
da qualidade usado para assegurar que 0s requisitos, as necessidades
e expectativas do cliente sdo atendidas. O Manual da Qualidade é
considerado como documento de nivel 1 do sistema da qualidade.

S80 aqueles materiais normalizados pelas normas industriais (por
exemplo: SAE, ASTM, DIN, 1SO, ABNT) ou por especificagdes do
cliente.

Materiais para os quais foram emitidos nimeros da pega de produgéo
pelo cliente e sGo embarcados diretamente ao cliente.

Qualquer material ou produto cujo resultado da inspegéo ou ensaio
estiver incerto.

S80 todas as condigbes envolvendo ou afetando a manufatura e a
qualidade de uma peca ou produto. O meio ambiente ir4 variar para
cada planta, mas geralmente inclui: limpeza, iluminaggo, ruido,
HVAC, controles ESD e riscos de seguranca relativos as atividades
de arrumagéo (housekeeping).

Uma técnica geométrica CAD que acrescenta propriedades fisicas
volumétricas ao projeto do produto, que permite andlise
automatizada de propriedades geométricas e fisicas.

E um produto ou material que ndo esta conforme aos requisitos ou
especificagdes do cliente.

E um processo que ndo esta conforme aos requisitos do sistema da
gualidade.

Para a QS-9000, um organismo de certificacdo € uma organizacdo
qualificada credenciada por um organismo de credenciamento
nacional para realizar auditorias dos requisitos QS-9000 e para
certificar asinstalagdes auditadas para um dado escopo (ex.: produto,
processo, etc.). Os organismos de certificagdo devem atender aos
requisitos da ISO/IEC Guide 62 e a orientagdo |AF na aplicagdo da
ISO/IEC Guide 62, 0s seus organismos nacionais de credenciamento,
QS-9000 e as Interpretagdes sancionadas QS-9000 do AISG.

E uma organizagéo com autoridade, normalmente concedida pelo
governo nacional, para credenciar organismos, tais como organismos
de certificagéo de sistema da qualidade, credenciamento de
laboratérios de ensaios, etc.
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PPM é um método de descrever o desempenho de um processo em
termos de material ndo-conforme real. Os dados de PPM podem ser
usados para determinar prioridades nas agoes corretivas. A definigdo
de unidades defeituosas varia conforme o cliente (ex.: todas, somente
aquel as encontradas erradas, todas na caixa).

Uma pega ativa é aquela que esta sendo fornecida ao cliente para o
equipamento original ou peca de reposicdo. A pega permanece ativa
até que a autorizagdo do sucateamento da ferramenta seja autorizada
pelo setor apropriado do cliente. Para pegas nas quais a ferramenta
ndo é de propriedade do cliente ou em situacbes onde a mesma
ferramenta é utilizada para fabricar vérias pegas diferentes, a
autorizac8o para desativagdo de uma pega deve ser confirmada por
escrito pelo setor de compras do cliente.

Pecas para reposi¢éo fabricadas conforme especificagdes OEM que
s80 encomendadas ou liberadas pelo OEM para aplicagOes de pegas
de reposicéo.

Pecas de reposicéo ndo encomendadas ou liberadas pelo OEM para
aplicacOes de reposi¢éo que possam ou nNdo possam ser produzidas
de acordo com as especificagdes de equipamento original .

E um processo estruturado para definicso de métodos (ex.: medigoes,
ensaios) que serdo usados na producdo do produto especifico ou
familia de produtos (ex.: pecas, materiais). Plangjamento da
Qualidade engloba conceitos de prevencéo de defeito e melhoria
continua contrastando com a detecc@o de defeitos. Ver manual de
referéncia APQP para maiores informagoes.

E um documento expondo as préticas especificas da qualidade, os
recursos e a sequéncia de atividades relevantes a um produto ou
contrato em particular. Da mesma forma em que os planos de
controle sdo planos da qualidade, o Plano da Qualidade tem um
conceito mais amplo. Ver norma ISO 9004-1, item 5.3.3 para
maiores informagoes.

Um plano de agdo corretiva € um documento na qual sdo
especificadas as agbes a serem implementadas para corrigir uma
questédo ou problema de qualidade de um processo ou pega, com
responsabilidades e datas estabel ecidas.

Um plano de reacdo é uma acdo especificada por um plano de
controle, ou outra documentacéo do sistema da qualidade, para ser
iniciada quando for identificado um produto ndo-conforme ou uma
instabilidade no processo.

S0 descrigdes documentadas dos sistemas para controle das pegas e
processo. Eles sdo escritos pelos fornecedores para enderecar as
caracteristicas importantes e requisitos de engenharia de produto.
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Cada peca deve ter um plano de controle, mas em muitos casos,
“familias’ de plano de controle podem englobar um nimero de pecas
sujeitas a um processo similar.

Planta é definida como o local do fornecedor ou do subcontratado no
gual ocorre os processos de producdo que acrescentam valor.
“Planta’” também inclui distribuidores de pegas fabricadas por outras
companhias. Locais externos que somente guardam materiais para
posterior embarque estdo isentas de certificagdo por normas
automotivas. A defini¢cdo ndo inclui fornecedores de matéria-prima
ou plantas de montagem de veicul os. Os fornecedores de materiais a
granel deveriam contatar o comprador da divisdo de suprimentos
para determinar se seu material é considerado material de producao.

Processo documentados que séo usados quando o trabaho afetamais
que umafuncdo ou departamento da organizag&o. Procedimentos séo
considerados como documentagdo de nivel 2 do sistema da
qualidade.

Atividades ou operagdes pelas quais um cliente estaria disposto a
pagar, se a opgao fosse dada.

E a capacidade do sistema de computag&o que automatiza a criagio e
edicdo de geometria, dimensdes e outras anotagdes em desenhos que
permite ao usuério definir o formato e as caracteristicas fisicas de um
objeto.

E uma técnica experimental usada para manipular entradas no
processo para melhor compreender sues efeitos na saida do processo.
Um projeto de experimento é um ensaio ou seqiiéncia de ensaios
onde varidveis potenciais influentes no processo sdo
sistematicamente aterados de acordo com uma matriz de projeto
prescrita. A resposta de interesse € avaliada sob vérias condigdes
para: (1) identifica as variaveis influentes entre aguelas testas, (2)
quantificar os efeitos através da amplitude representada pelos nivels
de varidveis, (3) obter uma melhor compreensdo da natureza das
causas atuantes no processo e (4) comparar os efeitos e interagoes.
Abordagens tipicas ao projeto de experimento incluem o “cléssico” e
“Tagushi”.

E um processo de engenharia simultanea projetado para otimizar a
relacéo entre funcéo do projeto, manufaturabilidade e afacilidade de
montagem.

S&o requisitos de engenharia, normamente contidos em vérios
formatos (ex.: desenhos de engenharia, dados mateméticos,
especificagOes de referéncia).
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S0 evidéncias documentadas que os processo do fornecedor foram
executados de acordo com a documentagdo do sistema da qualidade
(ex.: inspecdo e resultados de ensaios, resultados de auditoria
interna, dados de calibrag&o) e registros dos resultados.

Acdo tomada em produto ndo-conforme de tal forma que este
produto possa desempenhar a sua fungdo quanto ao uso, ainda que
este ndo esteja conforma aos requisitos originais.

Acéo tomada sobre produtos néo-conforme de maneira que atendam
a0s requisitos especificados.

E um processo disciplinado para analisar problemas a fim de
determinar e eliminar as causas raizes. Os requisitos especificos do
cliente incluem os processos “7 Passos’ da Chryder, “8-D” da Ford
e“PR&R" da General Motors.

S&o definidos como fornecedores de materiais de produgdo, ou pegas
de reposi¢ao ou producdo, diretamente aos fornecedores da Chrysler,
Ford e General Motors ou outros clientes que adotem a QS-9000.
Também estdo incluidos fornecedores de tratamento térmico,
pintura, tratamento superficial ou outros servigos de acabamento.
Ver “planta’.

A prética de copiar alguns ou todos os comportamentos de um
sistema em outro sistema diferente.

Uma filosofia de manufatura que tem o objetivo de ajudar as
organizagbes em aumentar 0 impacto positivo dos “esforgos de
mudan¢a’ focada na melhoria continua através de identificacdo e
tratativa de qualquer coisa (geralmente “maneiras antigas’, politicas
inibidoras, ndo relacionado a maguinas ou barreirar fisicas) que
limitam o desempenho (ex.: restrigdes) relacionado a um alvo ou
objetivo estabelecido.

E a confirmagio por examinagdo e fornecimento de evidéncia
objetiva que os requisitos particulares para um uso pretendido
especifico foram alcangados.

A confirmag&o por meio de examinagdo e fornecimento de evidéncia
objetiva que os requisitos especificados foram alcangados e estéo em
conformidade.

Um método recomendado € produzir uma quantidade de pegas para
constituir um subgrupo do tamanho usado para CEP. As pegas séo
medidas os resultados s&o plotados numa carta de controle. Se estes
resultados cairem dentro do terco médio central da faixa dos limites
de controle, a preparagdo pode ser aprovada para a producéo. Se os
resultados cairem nos dois tercos externos, um segundo subgrupo
deveria ser fabricado, medido e plotado. Se este ponto cair nos
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mesmos dois tergos externos, a preparacao para producéo deveria ser
gjustada a esta sequéncia repetida. Se 0 ponto cair no tergo central, a
preparacdo pode ser aprovada para a produgéo.

E uma verificagdo/teste do projeto através de pegas
dimensionalmente corretas e fabricadas com o ferramental de
producdo para garantir que elas se gjustem e possam ser utilizadas
para montar conjuntos e veiculos de acordo com a especificagdo de
projeto e seu objetivo.

E um ensaio para assegurar que a pega esteja em conformidade com
todos os requisitos de desempenho e material de engenharia do
cliente e do fornecedor.
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ANEXO B - MATRIZ DE CORRESPONDENCIA ENTRE A NUMERACAO DOS

ELEMENTOS DAS NORMAS VDA 6 E 1SO 9001

Elemento N“{Qﬁ" ‘t"’l‘jga"
%ggzdg Titulo do capitulo perti?lqente da
norma | SO 9001
01 Responsabilidade da administragdo 4.1
02 Sistema da qualidade 4.2
03 Auditorias internas da qualidade 4.17
04 Treinamento (pessoal) 4,18
05 Consideragtes financeiras para o sistema da qualidade -
06 Seguranga civil do produto -
Z1 Estratégia da empresa -
07 Revisdo de contratos, qualidade de Marketing 4.3
08 Controle de projeto (desenvolvimento do produto) 4.4
09 Planejamento do processo (desenvolvimento de processo) 4.4
Controle de documentos e dados (documentos relativos a
10 . 4.5
qualidade)
11 Aquisi¢éo 4.6
12 Controle dos produtos fornecidos por clientes 4.7
Identificacdo e rastreabilidade dos produtos (inspecdo de 48
material, rastreamento e identificagéo) '
13
(controle de processos) 4.9
Situagdo de verificagdo (controle da situagéo e verificagdo) 412
14 Controle do processo (qualidade de processos) 4.9
15 Inspecdo e ensaios ( controle de produtos) 4.10
16 Inspec&o dos equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios 4.11
17 Controle de produtos néo-conformes 4.13
18 Ac0es corretivas e preventivas 4.14
Manuseio, armazenamento, embalagem, preservagéo e
19 . ~ 4.15
entrega (tarefas pos-producéo)
20 Controle dos registros da qualidade 4.16
21 Manutencdo (tarefa pds-producéo) 4.19
22 Métodos estatisticos 4.20




