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RESUMO

A norma NBR ISO 9001:2015 é o resultado da nova versao da norma que teve como
objetivo principal trazer modificacdes que permitissem que qualquer tipo de negécio,
independente de tamanho, tipo de produgdo ou produto/servico pudesse
implementar um Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) conforme a norma em
questdo. Pensando nisso, o trabalho tem por objetivo demonstrar o SGQ e sua
certificagdo em uma empresa que utiliza o sistema Engineer To Order (ETO) em sua
producgéo, onde, de acordo com as necessidades e requisitos do cliente, ela projeta,
produz e monta equipamentos unicos. O estudo de caso sera baseado no projeto de
duas esferas de estocagem, desde o pedido do cliente até a montagem no campo.
Neste trabalho pode se observar a importancia da implementacao de um SGQ e sua
certificacdo, onde a partir dos resultados verificados, concluiu-se que um SGQ
implementado e certificado torna-se uma ferramenta valiosa na gestdo dos
processos internos, garantindo a qualidade do produto e a satisfagdo do cliente,

tornando-se um diferencial estratégico.

Palavras-chave: Qualidade. Gestédo. Projeto. Producéo.



ABSTRACT

The NBR ISO 9001: 2015 standard is the result of the new version of the standard
whose main objective was to bring changes that allowed any type of business,
regardless of size, type of production or product / service, to implement a Quality
Management System (QMS) the standard in question. Thinking about it, the work
aims to demonstrate the QMS and its certification in a company that uses the
Enginner To Order (ETO) system in its production, where, according to the needs
and requirements of the client, it designs, produces and assembles unique
equipment. The case study will be based on the design of two storage spheres, from
customer order to field assembly. In this work we can observe the importance of the
implementation of a QMS and its certification, where, based on verified results, it was
concluded that an implemented and certified QMS becomes a valuable tool in the
management of internal processes, guaranteeing product quality and customer
satisfaction, becoming a strategic differential.

Keywords: Quality. Management. Project. Production.
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1 INTRODUCAO

Devido as caracteristicas especiais dos equipamentos desenvolvidos em
metodologia Engineer to Order (ETO), cujo significado em nosso idioma é
“Desenvolver/Projetar sob Pedido” todo o processo de certificagdo do Sistema de
Gestao da Qualidade, do projeto até a montagem, reveste-se de aspectos Unicos,
nao aplicaveis diretamente a producao seriada.

Conforme Oliveira et al. (2004), para garantir a qualidade da producao de
produtos e servigcos é preciso o desenvolvimento de um sistema de gestdao da
qualidade, onde o comprometimento de todos resulte na exceléncia de processos e
produtos da empresa, buscando sempre a melhoria do sistema e a satisfagcao dos

seus clientes internos, externos ou final.

Segundo Campos (2016), ao implementar um Sistema de Gestao conforme
requisitos da NBR ISO 9001, a organizagdo demonstra seu comprometimento com a
qualidade, a intencdo de se desenvolver no mercado, e ser mais competitiva, com
uma base sélida para o desenvolvimento sustentavel e melhor desempenho global
(ABNT, 2015).

Como objeto de estudo, sera utilizada a documentacgéo do Sistema de Gestao
da Qualidade de uma “Empresa X”, que possui a certificagdo na edigdo de 2008 da
NBR ISO 9001, o qual o SGQ sera novamente reimplantado e certificado conforme a
NBR ISO 9001:2015. Para avaliagdao do sistema sera utilizada a documentagao do
projeto de uma esfera de estocagem, onde terd todo o processo acompanhado,
desde a colocacdo do seu pedido, passando pelo desenvolvimento do projeto,
fabricacao das partes para despacho, até a sua montagem final, dentro da empresa

cliente.

1.1 OBJETIVOS
1.1.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho é demonstrar o processo de implementagéo e
certificagdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade em uma norma especifica
através de um estudo de caso realizado em uma industria de bens de capital, com

sistema de producédo ETO.
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1.1.2 Objetivo Especifico

O objetivo especifico deste trabalho é detalhar o processo de implementagcéao
e certificagdo de um Sistema de Gestdo da Qualidade na fabrica e no canteiro da
obra utilizando o PDCA e os requisitos da norma NBR ISO 9001:2015 na producéo e
montagem de equipamentos desenvolvidos dentro do modelo ETO e avalia-lo
através da obtencao da certificagdo do SGQ, da satisfacdo do cliente e qualidade do
produto final.

1.2 DELIMITAGAO DO ESTUDO

Este trabalho esta delimitado apenas a aplicacdo dos requisitos da norma
NBR ISO 9001:2015 através da utilizacao do ciclo PDCA no Sistema de Gestao da

Qualidade de uma industria de fornecimento de equipamentos industriais Unicos.

1.3 RELEVANCIA DO ESTUDO

A relevancia deste trabalho pode ser observada ao demonstrar a
complexidade ao implementar, certificar e manter um Sistema de Gestdao da
Qualidade eficaz numa empresa com sistema de producdo ETO, onde os

equipamentos sdo Unicos e de grandes proporcoes.

1.4 ORGANIZACAO DO TRABALHO
O trabalho € composto por cinco capitulos divididos da seguinte forma:

A Introducdo, presente no primeiro capitulo, seguida do objetivo geral,
objetivo especifico, delimitacdo do tema, relevancia do estudo e organizacdo do

trabalho.

O segundo capitulo, apresentado como Revisdo Bibliografica, contextualiza a
evolucao do Sistema de Gestdo da Qualidade, o quadro atual da Qualidade, a
certificacdo da qualidade conforme norma NBR ISO 9001:2015 e o sistema de
producéao ETO.

No terceiro e quarto capitulos, estdo descritos a Metodologia aplicada e o
Desenvolvimento do estudo de caso.

12



No quarto e quinto capitulos foram apresentados os Resultados e as
Conclusbes, respectivamente, finalizando o trabalho com as Referéncias

Bibliograficas.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 O SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE: ORIGENS E EVOLUCAO
2.1.1 O que é Gestao da Qualidade?

E um interesse estratégico, executado de forma correta, para melhoria da
competitividade e produtividade de negdcios. Tem o objetivo de direcionar todas as
partes da empresa para que realizem corretamente suas atividades, em harmonia
com as outras, estando todas direcionadas para um objetivo comum da empresa: ser
competitiva, ter qualidade com produtividade (MARANHAO, 2001), melhorar o
relacionamento com o cliente (atendendo a seus requisitos), reduzindo desperdicios,

custos, garantindo a eficiéncia do negadcio.

2.1.2 Evolucao da Gestao da Qualidade

A concepcao de qualidade apareceu na pré-histéria onde os artesaos
comecgaram a construir e vender os primeiros objetos; desde a matérias prima até a
etapa final de venda do produto, faziam a negociagdo com os clientes, possuiam
todo o dominio do ciclo produtivo do produto. Utilizavam conceitos com base na
qualidade do produto feito por eles, e ndo no processo produtivo. Nesta época,
haviam conceitos mais importantes para a area de qualidade como: conformidade,
especificagao e confiabilidade (MARTINELLI, 2009).

No final do século XVIII e até meados do século XIX, a producdo era
artesanal e em pequena escala. Com a chegada da Revolugéo Industrial, e a criagéo
da produg¢do em massa, 0s produtos comecgaram a passar por inspecdes, onde eram
examinados, medidos e testados para garantir sua qualidade (COSTA, 2011). O
trabalho antes artesanal, iria ser substituido pelas maquinas. Com a expanséo da
linha de montagem nos setores automobilisticos, houve a necessidade de
investimentos em outros setores como a metrologia para garantir a intercambialidade
dos produtos produzidos (PALADINI et al., 2012).

A customizacdo dos produtos é substituida pela padronizacao iniciando-se
assim, a producédo em grandes quantidades (CAMPOS, 2015).

Na Primeira Guerra Mundial a preocupag¢do com os armamentos militares era
uma prioridade das nacodes. Pois, se ndo tivessem armamentos bons e de qualidade

14



refletia na falta de seguranca dos militares. Os governos comecgaram a exigir a
inspecao dos produtos comprados, onde 0s inspetores examinavam 100% dos
produtos feitos, gerando grandes custos para as empresas e criando gargalos na
producao (FERNANDES, 2011).

Na Segunda Guerra Mundial, verificou-se um destaque ao controle estatistico
da qualidade, pois a industria foi encorajada a produzir com padrdoes de qualidade
(PALADINI et al., 2012). As industrias militares norte-americanas, foram motivadas a
produzir cada vez mais e com maior produtividade (RODRIGUES, 2014). A
qualidade comeca a ser bem aceita no ambiente empresarial contando com

profissionais habilitados e bem preparados (JUNIOR et al., 2012).

Com a Segunda Guerra (1945), o Japao e outros paises do Eixo ficaram
devastados; com isso os Estados Unidos comecgou a ditar os modelos de gestéao e
expansao de suas empresas pelo mundo (RODRIGUES, 2014).

Na década de 1970, a qualidade dos produtos fabricados no Japao,
(automoveis e televisores), comegou a ultrapassar aos dos norte-americanos. Com
isso, os clientes comegaram a buscar mais qualidade e precos acessiveis, tornando-
0s mais exigentes com a compra de produtos (JUNIOR et al.,, 2012). Com o
renascimento dos produtos japoneses, a qualidade surge de uma maneira
fortalecida (GUELBERT, 2012).

Em 1980, os japoneses se aperfeicoaram e tornaram-se competitivos no
mercado, gerando contratempos para outros fabricantes mundiais. Eles entraram em
mercados de muitos paises, sempre inovando com bons projetos, com nivel de
qualidade e bons precos. Com isso, 0s consumidores passaram a exigir maior
qualidade dos produtos ocidentais; nesta época, comegou a vinda de produtos
japoneses, com a chegada de relégios digitais de pulsos vindos do Japéao
(GUELBERT, 2012).

Ha varias classificacdes para os diversos periodos ou as chamadas “Eras da
Qualidade”. A ascenséo do pensamento da qualidade foi organizada por Garvin, em

2002, e é bem aceita entre os especialistas da area.

A histéria e evolucdo da qualidade em quatro fases distintas a saber:
Inspecdo; Controle Estatistico da Qualidade; Garantia da Qualidade e Gestao

15



Estratégica da Qualidade (FREITAS, 2009). Explicando-se rapidamente cada uma
delas, tém-se:

Era da Inspecgéo - os produtos fabricados, tem a participagdo do cliente, séo
inspecionados manualmente um a um, encontram-se defeitos, porém nao produz

qualidade.

Era do Controle Estatistico - ha coleta de amostra para averiguacao das

amostragens, inspecao de qualidade, destaca-se a revelagao de defeitos.

Era da Garantia da Qualidade - o processo produtivo € equilibrado, garantindo

a qualidade destacando-se a prevencgao de defeitos.

Gestao Estratégica da Qualidade - usa a melhoria como arma estratégica

para estimular a competicéo e lucratividade da empresa.

2.1.3 A Qualidade atualmente

A partir da década de 1990, no Brasil, a qualidade teve um aumento
significativo no pais. Nos dias atuais, a qualidade dos produtos comprados ou
prestados aumentou; deixou de ser uma exigéncia e passou a ser uma obrigacao.
Com a constante evolugdo, cresce a procura por qualidade e a necessidade de
gerenciamento de processos e padronizagdo das atividades realizadas (COSTA,
2011).

O mundo moderno vem sendo objeto de profundas e aceleradas
transformacdes — econdmicas, politicas e sociais — que tém levado as nagdes e
seus governos a adotarem estratégias diferenciadas e criativas para elevar a
qualidade de vida de suas populagdes (LONGO, 1996). Um sistema de Gestao da
Qualidade permite a melhoria continua dos processos de sua organizacao. Por sua
vez, ela aumenta a capacidade de suas operagdes no atendimento das
necessidades e expectativas dos clientes (CAMPQOS, 2015). A Gestao da Qualidade
pode ser conceituada, portanto, de forma muito sintética, como o processo de
definigcdo, implantacao e avaliagcao de politicas da qualidade (PALADINI, 2004).

A preocupacdo com a qualidade passou a ser de toda a empresa e nao
somente do “chdo de fabrica” (FERNANDES, 2011).
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Figura 1 - Representacao da Evolucao da Gestao da Qualidade

GESTAO DA QUALIDADE

ENFASE NO PRODUTO | ENFASE NO PROCESSO
- -

CONCETO MODERND
DE CONTROLE Da
CUALIDADE

SIETEMA REVOLUGAD MOUSTRIAL 12 GUERRA  2° GUERRA GLERRA FRIA GLOBALIZAGED
FELDAE | -

Fonte: O Movimento da Qualidade no Brasil (2011)

2.2 A CERTIFICAGAO CONFORME NORMA ISO SERIE 9000

A entidade de normatizacao e padronizacdo ISO que significa International
Organization for Standardization, em portugués Organizagdo Internacional para
Padronizacao, teve origem em 1947 na Genebra, Suica (CAMPQOS, 2016). Ela tem
como obijetivo central a normalizacao por meio do desenvolvimento e aprovacéao de
normas de ambito internacional (OLIVEIRA et al., 2004).

Para o Sistema de Gestdo da Qualidade, conforme Oliveira et al. (2004), foi
desenvolvida a série ISO 9000, que estabelece as minimas condigdes para a gestao
de produtos e servigos, garantindo que os mesmos fossem padronizados, assim

elevando a qualidade para os clientes.

Atualmente, a seérie 9000 esta dividida da seguinte maneira (ABNT, 2015):
ISO 9000:2015 Sistema de Gestao da Qualidade - Fundamentos e Vocabulario, ISO
9001:2015 Sistema de Gestdo da Qualidade - Requisitos e ISO 9004:2009 Gestao
para o sucesso sustentado de uma organizacdo - Uma abordagem da gestdo da
qualidade (ABNT, 2009).

Conforme ABNT (2015), a norma ISO 9001:2015 apresenta todos os
requisitos necessarios para o planejamento e implementacdo de um sistema de
gestdo baseado em processos, suas interacoes, mentalidade de risco, utilizando
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como ferramenta o ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Act), como demonstrado na

Figura 2.

Figura 2 - Representacéo da Estrutura da Norma ISO 9001: 2015 no ciclo PDCA

Fonte: ABNT NBR ISO 9001:2015

Conforme verificado por Lopes, Cardoso e Faria (2018) e como pode ser visto
na Figura 2, a Lideranga tem papel fundamental para a tomada da decisdo para
obtengdo da certificagdo, demonstrando seu comprometimento e aceitagdo em
atender os requisitos pré-estabelecidos com o objetivo de implementar o Sistema de

Gestao da Qualidade, engajando as equipes em torno do objetivo.

Conforme estabelecido na ISO 9001 (ABNT, 2015), utilizando-se do PDCA
como ferramenta e seguindo a estruturagcdo dos requisitos, a implementagéo deve

seqguir as etapas conforme demonstrado na Figura 3:



Figura 3 - Etapas para implementacédo do SGQ nos moldes da ISO 9001:2015

PLANEJAR FAZER AGIR

4
CONTEXTO DA ‘,
ORGANZACAD

5, 7 8. 9 o

Fonte: Material de atualizacao do auditor, Lloyds Register.

Estas etapas devem ser organizadas em um cronograma com atividades

determinadas, conforme sugestao de Maranhao (2001), que podem ter algum tipo de

variacdo, dependendo de cada empresa. Abaixo, as principais atividades:

1)

Planejamento  estratégico (contexto, visdo, missdo, partes

interessadas).

Unificagdo conceitual nos varios niveis.

Definicdo e mapeamento de processos.

Formacao e implementacao de grupos de trabalho.

Elaboracdo e implementagcdo da documentacdo (procedimentos,

instrucdes, politica).

Formacao e treinamento de auditores internos.
Execucéao das auditorias internas.

Implementagao de planos de acao e agdes corretivas.

Treinamento de suporte.

10)Pré-auditoria de certificagdo.

11)Auditoria de certificacao.

12)Manutengéao do Sistema de Gestao da Qualidade.

Para as auditorias de certificacdo e a certificacdo propriamente dita, a

empresa deve selecionar um organismo certificador credenciado para avaliagdo do
SGQ e solicitar sua certificacao (OLIVEIRA et al., 2004).

O processo de certificagdo consiste na avaliagdo por meio de auditorias no

processo produtivo através de dados colhidos, como relatérios, procedimentos,

manuais entre outros. Logo, é gerado um relatério que pode ou nao levar a
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concessao da certificacdo (ABNT, 2018). Segundo a norma ISO 9001:2015,
qualquer empresa pode solicitar esta certificacdo, independentemente de qualquer
classificagao, seja por tipo de processo ou produto/ servigo, ou por seu porte, pois 0s
requisitos existentes na norma sao genéricos, sendo aplicaveis a qualquer
organizagao (ABNT, 2015).

2.3 ANORMA ISO 9001:2015 APLICADA A PROJETO E FABRICACAO

Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2009) afirmam que a garantia dos processos
para realizacdo do produto conforme requisitos do cliente de forma eficaz e eficiente,
deve ser o principal objetivo do Sistema de Gestdo da Qualidade. Oliveira et al
(2004), ainda complementam que, para a realizacdo do produto, a empresa deve
planejar e desenvolver seus processos em coeréncia com 0s requisitos dos demais

processos do Sistema de Gestdo da Qualidade.

Dessa forma, a norma ISO 9001 estabelece no item 8 — Operacdes, 0s
requisitos necessarios para o projeto, producdo e desenvolvimento de produtos e
servicos (ABNT, 2015).

O item 8 — Operacgdes da ISO 9001:2015 esta dividido em sete subitens: 8.1 -
Planejamento e Controles Operacionais; 8.2 - Requisitos para Produtos e Servicos;
8.3 - Projeto e Desenvolvimento de Produtos e Servicos; 8.4 - Controle de
Processos, Processos, Produtos e Servigos Providos Externamente; 8.5 - Producéo
e Provisdo de Servigo; 8.6 - Liberacdo de Produtos e Servicos; 8.7 - Controle de
Saidas Nao Conformes (ABNT, 2015). Estes subitens sdo fundamentais para a
aplicacao da norma ISO durante o Projeto e Fabricacao, por isso serao detalhados.

O item 8.1 - Planejamento e Controles Operacionais € a primeira etapa do
PDCA (Plan — Planejar) para a obtencgéo do produto ou servico (Maranhao, 2001). E
necessario que o planejamento estabeleca os requisitos, critérios de aceitacao, os
recursos necessarios, controle de processos e documentagao para a provisao de um
produto ou servigco de acordo com os requisitos do cliente, estatutarios ou mesmo

internos (ABNT, 2015).

Para o item 8.2 - Requisitos para Produtos e Servigos, a ISO 9001:2015
estabelece que a organizagdao deve manter um canal de comunicacéo eficiente com
o cliente (ABNT 2015). Este item trata principalmente dos requisitos estabelecidos
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pelo cliente sejam eles implicitos ou explicitos, onde a empresa deve identificar e
analisar o seu potencial para o total atendimento dos mesmos (Maranhao, 2001).
Carpinetti, Miguel e Gerolamo (2009) complementam que essa andlise da
capacidade de atendimento aos requisitos deve ser feita através de uma andlise

critica e a mesma deve ser retida como informag¢ao documentada.

O item 8.3 - Projeto e Desenvolvimento de Produtos e Servicos estd
diretamente relacionado a fase de projeto do produto, onde a ISO 9001:2015
estabelece que a organizacdo de planejar as fases do projeto determinando seus
estagios e controles, a natureza, duracéao, atividades de verificacdo requisitos, entre
outros, considerando a complexidade do mesmo (ABNT, 2015). A empresa deve,
também, determinar as entradas do projeto, como especificagcdes, requisitos do
cliente, requisitos estatutarios, os quais s&o oriundos do mercado ou internos
(Carpinetti, Miguel, Gerolamo, 2009). Conforme Campos (2016), a empresa deve
determinar os controles necessarios a cada fim de atividade para verificar se o que
foi planejado esta sendo atendido. A ISO 9001:2015 define que a organizagdo deve
reter informacao documentada da saida de projeto, para assegurar que 0s requisitos
de entrada sejam atendidos. Qualquer alteracdo que aconteca no projeto deve ser
controlada e analisada criticamente pela organizagdo, que ainda deve manter
registro das modificagdes, autorizagdes, resultados e agdes preventivas para evitar
impactos (ABNT, 2015).

No item 8.4 - Controle de Processos, Produtos e Servicos Providos
Externamente, é salientado que a empresa deve definir critérios, controles e tipo de
comunicacao para seus fornecedores de produtos, servicos e processos (ABNT,
2015).

Conforme Maranhao (2001), girando o PDCA, o item 8.5 - Producdo e
Provisdo de Servico, é a fase de execugcdao (Do). Na ISO 9001:2015, esta
determinado que a organizagdes devem controlar a producdao através da
disponibilizacdo da documentacgéao, infraestrutura, recursos de monitoragdo, pessoas
competentes entre outros recursos necessarios (ABNT, 2015). Segundo Campos
(2016), a empresa deve determinar meios necesséarios para a identificagdo e
rastreabilidade para assegurar a conformidade, para a preservacdo das
propriedades de terceiros, determinar requisitos para atividades pds-entrega e
manter o controle de mudancgas na producao que venham a afetar o produto.
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Na norma ISO 9001:2015, o item 8.6 - Liberacdo de Produtos e Servicos
instrui que a organizacao assegure que os produtos liberados tenham passado por
todas as etapas planejadas de forma satisfatoria e retenha informagéo documentada
contendo evidencia da conformidade do produto e identificagdo dos responsaveis
pela liberagao (ABNT, 2015).

Para o item 8.7 - Controle de Saidas Nao Conformes, a ISO 9001:2015
recomenda que as empresas estabelecam controles para que os itens néao
conformes sejam identificados e tenha destinacdo correta (ABNT, 2015). Carpinetti,
Miguel e Gerolamo (2009), salientam a necessidade de reter informacao
documentada da ndo conformidade, assim como das posteriores a¢cdes tomadas.

2.4 ETO: ENGINEER TO ORDER, ENGENHARIA SOB ENCOMENDA

Conforme Lustosa et al (2008), com o objetivo de facilitar o entendimento das
caracteristicas e a interacao dos processos produtivos, os sistemas de produgéo sao
classificados de varias formas, sendo as mais conhecidas, pelo grau de

padronizagao do produto e sua natureza.

Segundo Bowersox et al (2014), quatro tipos de classificacdo sé&o
normalmente utilizados pelas empresas, 0s quais demonstram diferentes
capacidades de satisfacdo dos requisitos do cliente. Estas sdo: Engenharia sob
encomenda (ETO — Engineer To Order), Producédo sob pedido (MTO — Make To
Order), Montagem sob Pedido (ATO — Assembly To Order), Producao para Estoque
(MTO — Make To Stock).

Lustosa et al (2008) definem que a producao ETO é aplicada a projetos, onde
existe a participagcdo do cliente antes da colocacdo do pedido. A definicdo da
matéria-prima utilizada € um requisito do projeto, o que justifica a ndo existir um
estoque. Para cada produto gerado em ETO, existe a necessidade de criacdo de um
projeto, pois 0os mesmos sao exclusivos e personalizados, de acordo com as
necessidades do cliente. Geralmente o processo de producdo adotado €& sob
encomenda (BOWERSOX, et al. 2014).

Marques (2012), salienta que um sistema orientado para a encomenda tem as
atividades programadas a partir do pedido de compra, assim podendo determinar as
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especificacdes a utilizar, determinar maquinarios e ajustar a linha. Megliorini (2003)
destaca as principais caracteristicas das empresas de producao sob encomenda:

e produgdo: composta de grande variedade de produtos em pequenos

volumes;
e regime de produgao: muito flexivel;
e previsdo de vendas: em geral, para poucos meses;

e projeto de produto: é frequentemente alterado durante a produgado. O
produto é projetado de forma a poder ser executado com equipamento

disponivel;

e equipamento: do tipo universal com ajustagens muito frequentes e
carga de trabalho das maquinas sujeita a variagdes;

e movimentacdo dos materiais: feita em equipamento flexivel, geralmente
com pouca repeticdo, necessita de corredores e passagens entre

equipamento. E necessario instruir sobre “o que” e “para onde” mover;

e material: materiais de grande variedade se acumulam, geralmente, em

cada operagao; estoque relativamente grande;

e pessoal: operarios especializados tem trabalho variado. H& necessidade

de determinar a cada dia que trabalhos o pessoal devera executar;

2.5 EQUIPAMENTOS ESPECIAIS: PROJETO E FABRICAGAO

Conforme Megliorini (2003), apds a identificacdo de uma possibilidade de
venda de um produto, deve ser gerada uma proposta técnico-comercial, a qual além
de disponibilizar dados comerciais como o preco, também traz em seu corpo um pré-
projeto, elaborado pelo setor de engenharia, a partir dos requisitos e especificacées
impostos pelo cliente, requisitos técnicos de projetos e servigos a serem ofertados.
Ap6s a proposta, acontecem as negociacdes para eliminacdo de duvidas e
fechamentos de divergéncias, que levardo a posterior assinatura do contrato, que é
0 sinal para que a engenharia gere o projeto detalhado em conformidade com
normas, especificacbes e requisitos do cliente e estatutarios, assim como a
producao e qualidade se planejarem para executar um produto conforme.

Um projeto se caracteriza por sua singularidade, com entregas de
caracteristicas unicas, num periodo de tempo pré-determinado e de forma gradativa,
conforme planejado (VALLE et al., 2014).
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Maximiano (2002) define que a gestdo de um projeto consiste em planejar,
organizar, executar e controlar. Estas fases do processo de gestdao do projeto podem
se resumir em: Preparar o Projeto (do produto e dos processos), determinando os
prazos e recursos necessarios; Mobilizar recursos com o detalhamento dos planos
basicos; Realizar as atividades com a execucao do plano e controle das atividades,
do ponto de vista técnico; Encerrar o projeto com a apresentacdo do produto,

desmobilizacdo dos recursos e 0s balangos necessarios.

O sistema de producdo para grandes projetos é diferenciado, pois cada
projeto € Unico, onde vai existir uma sequéncia de atividades de longa duragédo ao
longo do tempo onde apresentam pouca ou nenhuma repetitividade (Moreira, 1998).
Slack (1996), explica que a esséncia do processo de projeto € que as atividades séo
bem definidas e tem prazo para iniciar e terminar, por conta da complexidade das
atividades, com utilizacdo de mao-de-obra, normalmente bem qualificada, e os
demais recursos disponibilizados de maneira especial, 0 que justifica o alto custo e a

dificuldade para gestao do planejamento e controle (Moreira, 1998).

2.6 MONTAGEM DE EQUIPAMENTOS ESPECIAIS EM CAMPO

O detalhamento da montagem de equipamentos especiais em campo €
abordado de uma maneira mais completa através das Normas Técnicas da
PETROBRAS (2012 e 2014), onde seguem:

Na Norma Técnica N-0269, o processo de montagem constituido de
atividades executadas em campo para complementar a fabricagdo do equipamento e
0 seu posicionamento no local de operacgao.

Na Norma Técnica N-0271, é definido que o processo de montagem dos
equipamentos deve seguir fielmente o que foi estabelecido no projeto do produto.
Para o processo de montagem, a montadora deve apresentar o cronograma de
projeto com detalhamento das etapas de montagem onde sado estabelecidas
informacdes sobre o recebimento de equipamentos e materiais em campo e as

paradas de inspecdes e testes as serem executados.

Finalizado o processo de projeto e fabricagdo do equipamento no fornecedor,
0 mesmo ir4 ser embalado e enviado ao campo. A Norma Técnica N-0268, define
que todas as partes do equipamento devem ser identificadas, mantendo a
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rastreabilidade do produto, embaladas e carregadas no veiculo da transportadora de

forma a evitar danos ao equipamento.

Apds chegada no campo, conforme N-0271, o equipamento passa por uma
inspec¢ao, onde séo verificados o conteudo e a constatacado do seu perfeito estado.
O armazenamento no campo deve ser feito de maneira a manter os materiais

protegidos.

A N-0271 complementa que a montadora deve preparar toda uma
documentagéo que sera implementada em campo, onde sdo estabelecidos planos e
diretrizes dos métodos de fabricacao, qualidade, controle e aprovacao empregados

para a montagem e liberacao para operagcao do equipamento.
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3 METODOLOGIA

Segundo Padronov e Freitas (2013), a metodologia cientifica € o conjunto de
procedimentos empregados com o objetivo de atingir o conhecimento, é a linha de
raciocinio utilizada durante o processo de pesquisa. Para Tozoni-Reis (2009), a
metodologia ndo é somente a descricdo detalhada das técnicas e instrumentos
previstos, mas a apresentagdo do caminho percorrido, com a coeréncia tedrico-

metodoldgica que se faz necessaria.

O estudo de caso é uma metodologia que, segundo Yin (2001), configura uma
investigacdo empirica e compreende um meétodo abrangente, com a légica do
planejamento, da obtencdo e analise de dados. Ventura (2007), entende esta
modalidade de pesquisa como a escolha de um objeto de estudo definido pelo
interesse em casos individuais, visando a investigagdo de um caso unico, bem
definido, contextualizado em tempo e lugar para que se possa efetivar uma busca

circunstanciada de informacoes.

Durante o estudo de caso utilizam-se variados métodos de pesquisa e coleta
de dados, sendo estes: documentacdo, registros em arquivo, entrevistas,
observacdo dos participantes envolvidos e artefatos fisicos. Para Yin (2001), a
utilizacdo de documentos em uma pesquisa cientifica € de importante e grandiosa
relevancia ao modo que permite a comprovagao concreta daquilo que esta sendo
argumentado, enriguecendo o contetdo discutido.

Neste estudo de caso Unico serdo utilizados documentos (como
procedimentos, manuais, planos) e registros (relatérios, certificados, fotografias)
geradas durante o processo de implementagao e certificacdo do Sistema de Gestao
da Qualidade.

Acerca do objetivo da pesquisa, este trabalho apresenta caracteristicas de
pesquisa exploratoria, visto que foi determinado o objeto de estudo, as variaveis que
seriam capazes de influencia-lo, e as formas de observacao dos efeitos produzidos
pela variavel no objeto.
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4 DESENVOLVIMENTO

Este trabalho trata-se de um estudo de caso para certificagdo de um Sistema
de Gestao da Qualidade conforme a norma NBR ISO 9001:2015 da Empresa X, que
ja tinha seu SGQ certificado conforme NBR ISO 9001:2008. Desta forma, para
desenvolvimento deste estudo, inicialmente o setor de Garantia da Qualidade da
empresa foi responsabilizado pela transicdo da certificacdo, onde o mesmo gerou
um relatdério de analise para avaliacdo das mudancas das novas exigéncias e
critérios ou ao contrario, como o cancelamento de requisitos anteriores da versao da
norma, todos os pontos do SGQ que deverao ser modificados, toda documentagéo e
acOes novas que deverao ser tomadas. Este relatorio foi apresentado a Direcdo da
Empresa para autorizacdo das mudancgas pertinentes que aconteceriam e todo o

custo, vantagens e desvantagens que estariam relacionados.

Apés andlise, com autorizagédo e o apoio da Liderangca da empresa, de acordo
com Maranhdo (2001) que divide em etapas o processo de implementacdo e
certificacdo do SGG, junto com o PDCA e os requisitos determinados na I1SO

9001:2015, os seguintes passos foram seguidos conforme descrito no Quadro 1:

Quadro 1- Resumo dos desvios das auditorias internas

- Determinagao do contexto estratégico do
negécio;
Plan (Planejamento) - Formacéo e implementacéo de grupos de
trabalho;

- Definicdo e mapeamento de processos.

- Elaboracgéao e implementagéo da
documentacdo (manuais, procedimentos,
instrucoes, politica);

- Formacgéo e treinamento de auditores
internos;

Do (Fazer/ Executar)

- Elaboracéo do programa de auditorias.

Check (Checar/ Verificar) - Execugéo das auditorias internas.

- Implementacao de planos de agao
(Melhorias) e agbes corretivas;

Act (Agir) - Treinamento de suporte;

- Auditoria de certificacao.

Fonte: Elaborado pelas autoras
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Conforme determinado nas etapas anteriores, o contexto estratégico do
negocio foi detalhado, onde foram determinadas sua missdo, visdo, valores, o
cenario atual e objetivos. As partes interessadas foram identificadas e suas
expectativas e necessidades foram analisadas e descritas. Ainda no planejamento,
uma equipe foi definida, onde realizaram a identificacdo dos processos da empresa,
definiram os que influenciam na qualidade do produto, tragcando a interacao entre
eles e estabelecendo suas entradas e saidas. Assim, utilizando também da
mentalidade de risco, foram identificados e listados os riscos existentes para o
processo e suas acdes/ abordagem de contingéncia.

Na etapa de execucgao, considerando todas as informacdes levantadas na
fase do planejamento, toda a documentagdo que guia os processos da empresa
(Politica, procedimentos, manuais) foi gerada ou revisada, logo, consolidada e
difundida, assim ditando as diretrizes para que a empresa esteja alinhada com os
objetivos da qualidade. Os auditores da empresa que ja eram certificados passaram
por um novo treinamento de atualizacdo na nova versao da norma, assim como
novos auditores internos foram treinados e certificados, a0 mesmo tempo que o
setor de Garantia da Qualidade elaborou e estabeleceu um programa de auditorias

internas.

Finalizada a etapa Do, iniciou-se a etapa Check de verificagdo, que seguindo
0 programa de auditoria, todos os processos determinados foram auditados, assim
identificando pontos fortes, fraquezas, possiveis falhas ou melhorias no SGQ.

Na etapa agir, os pontos identificados durante as auditorias foram tratados
com planos de agdo ou nao-conformidades, onde foram empregadas ferramentas
como diagrama de Ishikawa, com o objetivo de melhorar o0 SGQ continuamente.
Quando necesséario, treinamentos ou palestras foram executados ou

esclarecimentos foram prestados.

Com SGQ implementado, solicitou-se a auditoria de certificacdo por um 6rgao
acreditado que atestou a implementacao e eficacia do SGQ conforme critérios da
ABNT ISO 9001:2015. Para Empresa X que produz equipamentos conforme sistema
ETO, seus produtos sdo frequentemente montados em campo, onde também foi
implementado um SGQ, seguindo as mesmas diretrizes estabelecidas pela
Lideranca na Empresa X, que foi certificado durante a montagem do equipamento no
cliente. Todo o processo de implementagdo do Sistema de Gestao da Qualidade foi
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evidenciado por meio da documentacdo gerada durante o projeto, fabricacdo e
montagem de uma esfera de estocagem e avaliado através da certificacao,

satisfacdo do cliente e bons indices de qualidade.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

Durante o processo de implementagdo do SGQ para nova versdo da norma,
foram gerados 11 novos documentos, chamados Mapeamentos de Processos
(Apéndice 1), para cada processo que poderia influenciar na qualidade do produto.
Este documento detalha o processo com suas entradas, saidas, recursos, controles
entre outras informagdes. Ele determina as partes interessadas por processos, 0s
registros gerados e os documentos que orientam o processo. Ainda descreve os
riscos do processo e as agdes de contingéncia. Estes mapeamentos tiveram
importancia para o melhor entendimento do fluxo das atividades, das
responsabilidades, das dificuldades e facilitou para identificar pontos de melhoria.
Além dos mapeamentos de processo, foram revisados o manual da qualidade e
alguns procedimentos para adequacao dos requisitos e terminologias, e alguns

outros novos tiveram que ser criados.

Apés criagdo e adaptagcdo de toda a documentagdo de gestdo, foram
prestados treinamentos em forma de palestras para todos os funcionarios da
empresa, onde foi apresentada a nova versao da NBR ISO 9001, o comparativo com
a versao anterior, os pontos fortes que ela traz, os documentos de gestao que foram
criados, as modificagdes feitas no SGQ, o impacto dessas mudangas, além de
relembrar conceitos importantes sobre qualidade, reforcar seus objetivos e tirar
duvidas. Este treinamento foi realmente vélido, além de divulgar as mudancas,
houve um alinhamento de conceitos, ideias e objetivos, onde pensamentos errbneos
foram desfeitos e as pessoas puderam compreender de uma maneira melhor a

importancia da qualidade e de que todos n6s somos 0s responsaveis por manté-la.

Apébs as auditorias internas, foram identificados 8 (oito) pontos de desvio,
dentre agbes corretivas e preventivas (Quadro 2), em 6 (seis) auditorias de 22 (vinte
e duas) realizadas.
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Quadro 2 - Resumo dos desvios das auditorias internas

CONTROLE DA

QUALIDADE - NAO ACAO 253 Registros de
ENSAIOS NAO | CONFORMIDADE | CORRETIVA - Radioprotecao
DESTRUTIVOS
Inspecao de
CC?UNATLTSX[E)EDA OBSERVACAO ACAO 8.5.1-C ?:c())lgt?ggrég
ENSAIOS NAO PREVENTIVA o a0 o
DESTRUTIVOS elatorios de
Ensaios
CONTROLE DA L
QAabE. | wo | agio |, | S
ENSAIOS NAO | CONFORMIDADE | CORRETIVA : o e
DESTRUTIVOS q
~ NAO ACAO Documentagéo
PRODUGAO | cONFORMIDADE | CORRETIVA 7.5 Informatizada
] ] ACAO 033 _ .
PRODUCAO OBSERVACAO PREVENTIVA 6.1 Gestao de Risco
o X Administragéo de
GERENCIA DE ) ACAO
OBSERVACAO 10.3 Contratos -
CONTRATOS PREVENTIVA b
CONTROLE DA
QUALIDADE - | - qpsrRyAcAO ACAO 75.3 distbuioae do
ENGENHARIA PREVENTIVA o docum‘éntos
DA QUALIDADE
NAO ACAO Controle de
ALMOXARIFADO | o\NFORMIDADE | CORRETIVA | 441-C Indicadores

Os desvios foram tratados e a auditoria de certificacao foi solicitada, onde néao

Fonte: Elaborado pelas autoras

se registrou nenhum desvio, com a certificacao sendo, assim, obtida.

Para evidenciar a aplicacdo dos requisitos da norma no SGQ da Empresa X,
sera disposta a documentacdo gerada nas etapas de Projeto, Fabricagédo e

Montagem de duas Esferas de Estocagem.

Apés término do orcamento, na efetivacao da compra, todos os requisitos dos
clientes devem estar contemplados em um contrato, onde, além de abordar a parte
comercial, sdo descritos todos os pontos que devem ser considerados, como
caracteristicas técnicas, de qualidade ou especificas. Durante o projeto de acordo
com a NBR ISO 9001:2015, foram gerados cronogramas que englobem todas as

etapas, do projeto a montagem (Apéndice 2).
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Ainda durante o projeto, foi emitida toda a documentacdo que direcionou a
fabricacdo e montagem do equipamento, como os desenhos, procedimentos,
instrucées e planos de soldagem, tratamento térmico, inspegéo e teste. Toda essa
documentagdo foi controlada pelo responsavel por sua atualizacdo e
disponibilizacdo a partir da sua emissdao até a finalizacdo da montagem do

equipamento.

Na fabricagédo, seguindo a documentag@o gerada no projeto, a matéria-prima
foi transformada onde foram empregados processos como corte, conformagao e
soldagem. Objetivando a qualidade, todos os envolvidos nos processos de
fabricacdo foram treinados e capacitados para suas funcées como pode ser visto
nas Figura 4.
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Figura 4 - Qualificacao de Soldador

Lista de Soldadores por Sinete
‘Welders List by Stamp

PAGINA (Page)
DATA (Date):

de{fof) 15
23/03/2017

REVISAO(Reviosn): 0

Sinete Nome Chapa Adm, Renov. Revisfio
(Stamp}  (Name) (Clocky (Adm.) (Renov.) (Revision)
m 58834-0 10/01/2005 _ 22/11/2016
Processo 5 5 5 PNr. FNr, Norm Back Diam.Min. Esp.Min. Esp.M#x. Demais Faixa de Qual. Ne.Certificado
{Process) (Venc.Proc) (Position) (Trein.) (PNr.) (FNr.)(Code) (Back) (Min.Diam.) (Min.Thic.) (Max.Thic.) (Others Quatification Range) Certificate N,)
FCAW 11/07/2017 3G 21/02/2013 MA NA AWS S 600 3 ILIMITADA (A-C-G2)>30° B069 (DNV)
FCAW 1H07/2017  2G  13/08/2005 MA NA AWS s 600 3 LIMITADA (A-G2)>30° 4394
FCAW 11407/2017  3GO  LU03/2010 1 6 ASME 8 610 12,7 ILIMITADA (C-G3-1) 5921
FCAW 1107/2017 3G 13/08/2005 MA NA AWS s 600 3 ILIMITADA (A-C-G2)>30° 4394
FCAW 11/07/2017  2G  13/08/2005 1 6 ASME S 3 0 ILIMITADA (A-F-G2) 4562
FCAW 11/07/2017 3G 13/08/2005 1 6 ASME S 610 0 ILIMITADA (A-C-F-G2) 4562
GMAW 12/07/2017 3G 11/04/2005 NA NA AWS S 600 3 [LIMITADA (A-C-G4)>30° 4266
GMAW 12/07/2017 2GO  16/05/2008 1 43 ASME .S 73 12,7 ILIMITADA (G4-U) 5104
GMAW 12/07/2017 3G0O 04/08/2008 1 6 ASME 8 610 12,7 ILIMITADA (C-G1/G3-U) 5167
GMAW 12/07/2017 2GO  04/08/2008 | 6 ASME S 73 12,7 ILIMITADA  (G1/G3-U) 5167
GMAW 12/07/2017 3G 11/04/2005 1 6 ASME S 610 0 ILIMITADA (A-C-F-G4) 4563
OMAW 12/07/2017  3GO  03/04/2009 1 43 ASME S 610 12,7 ILIMITADA (C-G1/G3-U) 5414
GMAW 12/07/2017 3GO 16/05/2008 1| 43 ASME S 610 12,7 ILIMITADA  (C-Gd4-U) 5104
GTAW 15/07/2017  6G  05/08/2010 | 6 ASME N 25 0 14 (B-C-F-H3-1-K-T) 6100 (DNV)
T GTAW 15/07/2017 280 18/08/2011 1 6 ASME N 73 13 ILIMITADA  (H3,LK,T.U) 6938
GTAW 15/07/2017 63 27/04/2006 1 6 ASME N 73 o 19 (B-C-F-H3-1-K-T) 4472
GTAW 15/07/2017  1GO  02/02/2015 | 6 ASME NA 73 7,6 ILIMITADA (H3,LK,T,U) 10165
GTAW 15/07/2017 3G 31/10/2014 W0H 5 ASME N 610 11,43 254 (B-C-F-H3-1-K-T} 10033
SAW 15/07/2017  1G  27/12/2004 NA NA AWS s 600 3 ILIMITADA (A) 4074
SAW 15/07/2017 13 27/12/2004 1 6 ASME S 73 0 ILIMITADA  (A-N-P-R-T) 4430
SAW 15/07/2017 IG  04/08/2014 NA NA AWS s 600 3 ILIMITADA (A) 5615
SAW 15/07/2017 IG  04/08/2014 1 6 ASME S 73 0 ILIMITADA (A-N-P-R-T) 9616
SMAW 15/07/2017 6GR  15/12/2012 NA 4 AWS s 100 5 ILIMITADA (C)>30° 7923 (DNV)
SMAW 15/07/2017  2G  04/11/2014 WOH 5 ASME S 73 11,43 254 (A) 10036
SMAW 15/07/2017 6G 2710/2012 1 4 ASME S 73 0 ILIMITADA  (A-C) 7842 (REQ)
SMAW i507/2017 2060  12/12/2013 | 5 ASME S 73 12,7 ILIMITADA (U} 8902
SMAW 15/072017 3G0 12/12/2013 | § ASME S 73 12,7 ILIMITADA {(C-U) 8902
Sincte MNome Chapa Adm., Renov. Revisio
(Stamp)  (Namc) . (Clock) (Adm,) (Renov.) {Revision)
DS DOMINGOS SAVIO DE JESUS 27096-2 09/10/2002  22/11/2016 43
Processo 2 Nr. FNr. Norm Back Diam.Min. Esp.Min. Esp.Miix. Demais Faixa de Qual.  No.Certificado
—  {(Process) mﬂnl(mn)(c‘)da} (Back) (Min.Diam.} (Min.Thic.) {Max.Thic) (Others Qualification Range) Certificate N.)
GMAW 22/08/2017 3G 04082009 | & ASME 8 610 0 ILIMITADA  (A-C-F-G4) 5533
GMAW 22/08/2017 2G  05/01/2010 1 6 ASME 8 .73 0 ILIMITADA  (A-F-G4) 5881
SAW 02/09/2617 1G  26/05/2015 NA NA AWS 5 600 3 ILIMITADA  (A) 10444
SAW 02/09/2017 1G  26/05/2015 1 6 ASME S 73 0 ILIMITADA {A-N-P-R-T} 10443
SMAW 06/09/2017 3G 14/06/2010 1 4 ASME S 610 0 ILIMITADA (A-C) 6045
SMAW 06/09/2017 2G  14/06/2010 1 4 ASME 8 73 0 [LIMITADA (A) 6045

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X



Outro item da norma é garantir a qualidade do produto ainda durante o
processo de fabricacéo, neste caso, profissionais da area de inspecao também sao
treinados e certificados para executar inspegdes da qualidade em diferentes

métodos, conforme pode ser visto na Figura 5.

Figura 5 - Certificado de Qualificacao de Inspetor

Abendi - Associagio Brasileira de Ensaios N#o Destrutivos e Inspegéo Pagina | de 1

Consulta a Profissionais SNQC

Declaragoes de Certificagdes Vigentes - Profissional Certificado

SNQC n.
Data de Emisséo: quinta-feira, 23 de novembro de 2017

CERTIFICACOES VIGENTES

Técnicas|Data de Validade|
PM-N2-S-Y|  10/06/2021
LP-N2-G 10/08/2020
PM-N2-S-E|  02/10/2018
LT-1 30/01/2022

Informamos que o profissional estd apto a exercer as suas fungbes nas técnicas acima mencionadas, conforme
Atribuicées e Responsabilidades, definidas nos documentos do Sistema Naclonal de Qualificacdo e Certificacio de
Pessoas da Abendl, sendo o empregador responsavel pela autorizagdo de trabalho,

A responsabilidade pelo cumprimento dos prazos de vencimentos pertinentes a certificacéo é do
profissional,

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X

Para atestar a qualidade do processo de fabricacdo e do produto foram
gerados registros das inspecdes nas varias etapas de fabricacao (Figura 6). Estes

registros sao gerados, codificados e aprovados pelos responsaveis determinados.

33



Figura 6 - Relatdrio de Inspecao Visual e Dimensional de Solda

. . Relatério / Report Nr.:
Relatdrio de Exame

Visual e Dimensional de Soldas 690717

Exarnination Repori-Visual / Dimensional of Welds o1 Z':":; f’g?i?m

Projeta: ESFERA DE ESTOCAGEM DE AMONIA B 88076 AA

Project IMPLANTACAO CMISS

Desenho: Plano de Inspecaoc / Fase:

Drawing 880768 AA-CON-10DEQO3 Rev.05 Inspection Plan f Phase: SRR 20
FASE 6.4; 6.7

Cliente: Tag Number:

Client [ ] 480-EF-001A

Identificagdo das Partes ou Componente Examinado:
Identification of the Parts or Component Examined

Processos de Soldagem Utilizados / Utilized Welding Process

Remark

480 - EF 001A

N?{ RASTREABILIDADE N° SOLDA (INT)SAW {INT)FCAW (EXT)SAW (EXT)FCAW FINAL

1 7984 / AB 340 003/11 ww, J8 NO M3, N6 NO OK

2 7985 f 7988 003/12 Wi MO NE No OK

3 7993 f 7997 003/13 N3, N6 MO P7 NO, 18 OK

4 7884 / AB 339 003/14 ww NO M3 NO oK

5 7981 / TOBY 00315 JB, N6 NO P7, M3 : NO OK

6 7992 f 7920 003/16 JB, NG NO, 18 ST NO OK

7 8023 / 7988 003MT JB NO NG NO OK

B 8016 f 8022 oco3Ma JB, N& NO N3 NO OK

9 8014 / 8015 003/19 JB, N3 NGO, 16 ST, N6 NO, I8 OK

10 BOOY / BO10 003/20 JB NO N& NO, 18 oK
Proc. Aplicado f Applied Procedure / Rev.: Condicao Superficial J Surface Condition luminadores / luminators

COQEQ-M-015 REV.17 Soldado / Escovado LANTERNA
S | are: 1 1 [ et O o ows | [ awsou Otber
Técnica Usada Direto Remoto Transldcido Critério de Aceitac&o f Acceptance Criteria:
Technigue Used Direct D Remote I:l Translucent ASME Vil Div.2 Ed.2015
Resultado do Exame: Aprovado Reprovado Recomendagio de Exame Complementar
Examination Result Approved D No approved |:| Complementary Examination Recommendation
Instrumentos Utilizados / Instruments used: Paquimetro: PA-01/97 (Venc: 06/2017)

Observagio: 1- Empaime de sclda conforme especificado no desenho;

2- Soldadores qualificados conforme RSOSQ - 007 - 2017 - Rev.0;
3- Processo da soldagem conforme IEIS: 88076AA-CON-10DS60T_Rev.03

CQEQ-F-017

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X
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Todos os maquinarios ou equipamento, de acordo com estudos de normas e

foram calibrados para assegurar um processo

determinacao da empresa,
homogéneo e padronizado, como pode ser visto na Figura 7.

Figura 7 - Certificado de Calibracao da Maquina de Solda

DEPARTAMENTO DE CONTROLE DA QUALIDADE N%; 388272016
CUALITY CONTROL DEPARTMENT it
LABORATORIO DE CALIBRACOES BTG MU LR

CALIBRATION LABGRATORY [CODESNUMBER:

RELATORIO DE CALIBRACAO
CALIBRATION REPORT.

IDENTIFICACAQ DO MENSURANDO - MAQUINA DE SOLDA

INSTRUMENT IDENTIFICATION.

MW-161

CAPACIDADIE: RESOLUCAG:  |[TIPO: ANALOGICO: TEMPERATURA DO MENSURAN DO: TEMPERATURA AMBIENTE:
CAPACTTEY: TYPE: INSTRUMENT TEMPERATURE CALIRATION VEMPERATURE:
1251 A / DIGITAL: ¥ 24 &0 24 °C
IDENTIFICACAO DO PADRAQ - ALICATE VOLTIMETRO / AMPERIMETRO DIGITAL
STANDARD IDENTIFICATION
CODIGO/NUMERC: [TEMPERATURA BO PADRAO: RESOLUGAD;: [INCERTEZA DE MEDICAD ; UNIDADE;
€W AN UEMBER: STANDARD TEMPERATURE LAST
0,1 956 A A
AV-003712 24 o o <
0,4 00125 V ¥V
Incerteza da Medigdo com um nivel de cosifianca de aproximadamente 95%
Incerteza dos Resultados da Calibracde da Amperagem: £ 10,82 A
Incerieza dos Resultados da Calibragdo da Voltagen: = 0,11 1%
RESULTADOS DA CALIBRAGAO DA AMPERAGEM
VALOR VALOR REAL DESVIO LAUDO
REAT KEADING EVALUATION
PADRAO A A A PERMITIDO
A 19 LEITURA | 22 pErrura | 37 LEITURA 4 LEFFURA DESVIO FEEMESIEE OK R
STANDARD MEDIA ENCONTRADO DEVIATION
READING st READING. 2ud READING Srd READING il READING AVERAGE BEVIATION T Arrgovep | REIECTED
300 30/ 300 301 301 1 30 X
400 400 400 400 400 4] . 40 X
500 500 S0H 500 = 500 0 S0 X
600 600 GO0 600 600 0 60 X
RESULTADOS DA CALIBRACAQ DA VOLTAGEM
VALOR VALOR REAL BESVIO LAUDO
KEAL REATUNG EVALUATION
PADRAD v v V PERMITIDC
v P LEFTURA | 27 LEITURA | 37 LEITURA 4 LEITLURA DESVIO PERAUSSIBLE OK R
STANBDARIY MEDIA ENCONTRADO BEVIATION
READING Iat READING 2nd READING Jrd READING Jeh READING AVERAGE DEVIATION T APPROVED | REJECTED
27,00 27F | 27 27 27 o 2,7 X —
000 | i 30 S0 30 o S0 X
~ 00 ) i1 S 31 31 0 3.00 | x
3300 i3 gt 33 33 0 1,30 X

VACHANA DE SOLDA AUTOMATICA - (BAMBCYZZT - AMOD: TR I60G)

Feter | 1™ sevie: 235252

Foitte 2 i sopte: 233255

Data da Calibragio:
Data de Validade:

Calibrado por:
A reproduegiio deste documento para oiiros fins sé Eoderri ser feita na integra, sen tienlnuna alteracdo.

Calibragdo conforme: OPPOG346

Padrio Utilizado: ALICATE AMP/ VOLTIMETRO DIGITAL
Cédigo: AV-003/12

Certificado de Calibragdo: RI 3382/14

Orgao Calibrador: SOCINTEC (RBC)

Calibrado enn: 1671272014

Validade: 12/2016

Condighes ambientais no momento da calibracdo:
Temperatura:
Umidade Relativa:

AMBIENTE
ANMBIENTE

20/11/2016
L2017

Resp. Técnico:

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X



Na Figura 8 esta sendo demonstrado um exemplo de um dos relatérios de
calibragao de um instrumento de medicao utilizado na obra, seguindo os requisitos
da ISO 9001:2015, que determina que os instrumentos de medicdo sejam
calibrados, garantindo a padronizacdo dos resultados da medicdo e a qualidade do
produto final.

Figura 8 - Certificado de Calibracdo de Paquimetro

DEPARTAMENTO DE CONTROLE DA QUALIDADE N© b ’()‘:! !/2”! f
QUALITY CONTROL DEPARTMENT i 20
LABORATORIO DE CALIBRAGCOFS CODIGO/NUMERO:
CALIMEATION LABORATORY CODESNUM
RELATORIO DE CALIBRACAO PA-003/15
CALIBRATION REFOR T

IDENTIFICACAQ DO MENSURANDQO - PAQUIMETRO DIGITAL

NS TRUMENT IDENTIHCATION

CAPACIDADE: RESOLUCAO:  |THO: ANALOGICO: TEMPERATURA DO MENSURANDO: TEMPERATURA AMBIENTE:
CAPACTTY TYPE: INSTRUMENT TEMPERATURE (CALIMRATION TEMPERATURE:
150 001 DIGITAL: X 21,3 °C 21,3 20
IDENTIFICACAO DO PADRAQ - BLOCO PADRAO, ANEL LISO
STANDARD IDENTHICATION
CODIGO/NUMERO: |[TEMPERATURA DO PADRAG: RESOLUGAO: |INCERTEZA DE MEDICAO : UNIDADE:
¢ ODEANUMUER: STANDARD FEMPERATURE UNIT:
BP-01/796 000011 I
. = 213 P i
CAL-007/01 000071 I
Iicerteza da Medigdo com wm nivel de confianga de aproximadainente 95%
Incerteza dos Resultados: £ 0,01 1
FACES MEDIDAS PARA MEDIDAS EXTERNAS
VALOR VALOR REAL DESVIO LAUDO
REAT REAINL AL A
PADRAD i e i PERMITIDO
mm 19 LEITURA 2 LEFTURA 3% LEITURA 4% LEITURA DESVIO it e OK R
STANDARD MEDIA ENCONTRADO BEVIATION
READING st REABING 2nd READING srd READING il READING AVERAGE DEVIATION X APPROVED | REJECTED
0 0,00 0,00 0,00 - 0,00 0,00 0,08 X ]
30 | sonw0o 30,00 30,00 - 30,00 0,00 0,08 X
60 60,00 60,00 6000 | - 60,00 0,00 | 0.08 X o
L) | o0z | 90,02 | 90,02 - 90,02 0,02 0,08 X
b2 120,02 120,02 120,02 | . 120,02 0,02 0,08 X
HASTE PARA MEDIDAS DE PROFUNDIDADE
5000 | soor | s000 | 49,99 | : [ so00 | o000 | 0,08 [
FACES MEDIDAS PARA MEDIDAS DE RESSALTOS
soo0 | 499% | soou | s000 ] - [ #9099 T 001 | 0,08 | x |
FACES MEDIDAS PARA MEDIDAS INTERNAS (BICO)
50002 | 4999 | 4999 | ave9 | - | 49,900 | -0,012 | 0,08 [ x|

CPACQUINETRO ANALOGICE) - Faiva: O~ ESO (000 s} = Fabrs MITUTOYO - Mod.: C-6" ASX-B - NU.S: H915554.

Calibragio Confornie: OPP05655

Padrées Utilizados: JOGO DE BLOCO PADRAO  ANEL CALIBR, LISO
Caodigo: BP-01/96 CAL-001/12
Certificado Calibragdo: IN®.: 09484715 N°©09124/15

Ovrgdo Calibrador; MITUTOYC (RBC} ISOMETRO
Calibrado em: 15/10/2015 09/06/2015

Validade: 1072020 0672018

Candigoes ambientais no momento da calibragio:

Temperatura: 213 G

Urnidade Relativa: 65.2%

Data da Calibragdo: 2170672017

Data de Validade: 06/ 20F8

Calibrado por: Re.

A reprodugio deste docimento para outros fins s6 poderd ser feita wa integra, sem newbinma alteragio.

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X
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Se durante as inspecdes forem identificados desvios, 0s mesmos devem ser
tratados através de reparos e relatérios de nao-conformidade de produto, 0 que néo
foi evidenciado durante a fabricagdo das esferas, o que € considerado positivo em
termos de SGQ.

Apés a fabricacao do equipamento, foi gerada uma documentagéao técnica,
que detalha todo o projeto do equipamento e os registros gerados, que funciona
como uma garantia do produto. Esta documentacao foi apresentada e aprovada pelo

cliente.

Como todas as normas (contratuais) e legislacées aplicaveis devem ser
seguidas, esta esfera de estocagem se enquadra como um vaso de pressao na NR-
13, a qual foi gerada uma documentagdo em emissao inicial, conforme requisitos da
norma regulamentadora, que sera finalizada durante a montagem e teste final do
equipamento, logo entregue ao cliente que deve manter e atualizar periodicamente,

por fim de segurancga.

Com a fabricacao finalizada, as partes do equipamento foram enviadas ao
cliente, onde foi dado inicio a montagem (Figura 9). Até o término da fabricacao,
nenhuma reclamacao do cliente, ndo conformidades e desvios dos indicadores

foram registrados.
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Figura 9 - Envio do Equipamento ao Cliente

g = = —=A, =i

Foto D4 - Descamemamento das dhapas

Fobo 05 - Cent=ing 0= obres ] [Foto 05 - Arcsimes ry EF-D014

Fonte: Documentacao cedida pela Empresa X

Para a montagem das esferas, foi criada uma extensdo do SGQ, onde foi
gerada e implementada uma documentacao de gestao especifica, constituida de um
Plano da Qualidade e mais 25 procedimentos que norteiam e mantem o SGQ no
canteiro de obras, além de terem que seguir também toda documentagéo, especifica
para esta obra, gerada na etapa de projeto.

Esse SGQ implementado no canteiro de obras foi avaliado através de um
programa de auditorias internas especifico, onde devem ser executadas auditorias
de acordo com o cronograma da obra, nos avangos de 25%, 50% e 75% de

montagem do equipamento.
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Na realizacdo da auditoria de 25%, de avanco, ou seja, ainda no inicio da
obra, com um SGQ recém implantado, foram abertas 2 observacbes para tratar de

documentacéo, conforme o Quadro 3.

Quadro 3 - Resumo dos desvios das auditorias internas

SITE AGAO Utilizagao correta da

OBSERVACAO 7.5 ferramenta de gestao
ERECTION PREVENTIVA de documentagso.
) Melhoria no
SITE % ACAO procedimento de
erecTion | OBSERVAGAO | bpevENTIVA 73 Qualificacio de
Soldadores

Fonte: Elaborado pelas autoras

As Observacoes abertas na auditoria foram registradas por meio de duas
SAM’s, onde foi identificada a causa raiz e as devidas providencias foram tomadas

até o encerramento da SAM.

A segunda auditoria foi realizada quando o avango da obra completou 50%.
Esta auditoria foi realizada em conjunto com a auditoria externa de certificagdo na
norma ISO 9001:2015. Nestas duas ultimas auditorias, interna e externa, nenhum
ponto foi levantado, nenhuma SAM, observacédo ou sugestéo foi registrada, logo o
SGQ implantado no canteiro de montagem do equipamento no Cliente obteve a

certificacéo.
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6 CONCLUSAO

Este trabalho demonstrou de uma forma mais detalhada a implementacao de
um Sistema de Gestao da Qualidade na fabrica e no campo utilizando o Ciclo PDCA
como ferramenta principal e os requisitos da norma NBR ISO 9001:2015 em uma
empresa cujo sistema de producdo é o ETO, onde séo fabricados produtos de
grandes proporgdes, elevado nivel de detalhamento e Unicos conforme necessidade
do cliente, que em geral sado industrias como petroquimicas, papel e celulose, usinas

de energia entre outras.

Durante a implementacdo do SGQ na fabrica para elaboracdo do projeto e
fabricacdo do produto, notou-se que a documentacéo de gestao padronizada tende
a ser mais genérica onde os parametros dos processos sao determinados em
documentos especificos para cada produto que esta sendo produzido. J4 no campo
durante a montagem de um ou mais produtos, a documentagcédo costuma ser mais
especifica apesar de ter que estar de acordo com os procedimentos de gestdo do

cliente.

Assim, verificou-se que apesar das peculiaridades de um sistema de
producéo nao seriado é possivel aplicar de forma plena a norma ISO 9001:2015 e a
padronizar o SGQ de forma eficiente, onde os processos sejam planejados,
controlados, avaliados e aperfeicoados, assim garantindo sempre a qualidade do
produto e a satisfacao do cliente.

Dessa forma, a implementacdo do SGQ e sua certificagdo pode ser
empregada como uma ferramenta estratégica, com um significativo e elevado nivel

de sucesso, promovendo a boa saude do negocio.
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APENDICE 1- MAPEAMENTO DE PROCESSO

Mapeamento dos Processoes da Garantia da
Oualidade

Definigbes

= Alta Diregio— CEQ), Regonal Manager = Diretor d= Equipamentos da Organizacao.
« Atividads — Tarefa realizada pars execucio de nm processo.
« Comirole — Forma de garastir o monitoraments do processo.

»  Garantis da Omalidade — Compunto de acdes sistematicas = planejadas, necessanas para
proporciooar combianca adsgquada de gue uma estrotura. sistema, componegts on

instzlacdo, fmoconara satsfatariamente em servico,

» Indicador — Forma de representar os resaltados obtidos. Eles podem ser guantitatros,
guando apresentam resultados mensuraveis: ou gualitanives, guando o resultados nao
sio mensoraves

» FProcesso — Conjunto de atividades mter-relacionadas, gue possibilitam a transformacan
de nm irsgmo =m um produto, servico ou resaltado.

v FPooduto) Servigo (Saida) — Resultado de wm processo ow atividade
» Beguisitc [Enfrads) — Ioformacdes ou doumentos Decessarios para realizacio dos
PrOMESSOT.

Abreviaturas

. SAM  Solicitacho de Acdo de Melhoria
. SGE  Sistema de Gestio da Qualidade
* SISAC  Sistema de Satsfacdo do Clicote
+ 1AM  Imtegrated Actions Managsment
= AN Andits and Venficetion Management



Tabela 1: Mapeamento dos Progessos da Garantia da Qualidade
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Tabela 3: Matriz de Registro da Garantia da Qualbdade
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Tabela 5 Lista de Procedimentos da Garantia da Qualidade
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APENDICE 2 - CRONOGRAMA DE PROJETO
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