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RESUMO

Este trabalho tem o a finalidade de apresentar os relacionamentos entre as ferramentas
do Core Tools empregadas na qualidade e a melhoria dos processos produtivos por meio do
uso adequado dos controles internos disponiveis da organizacdo, e a influéncia que elas
orignam em sistema de gestdo da qualidade. A melhoria continua de processos, decorrentes
da combinacdo intencional destes fatores, permite conhecer e estruturar os processos fabris,
promovendo assim o engajamento com outras formas de gestdo, como por exemplo, técnicas
de custeio baseadas em atividades e processos. O diferencial proporcionado pela implantacao
destas ferramentas estd na possibilidade de captura de dados de forma padronizada e
organizada em diversos formatos que possam contribuir para a montagem de bancos de dados
histéricos para posteriores avaliacdes, estiticas e¢ de desempenho apoiando a tomada de
decisdo em nivel operacional e estratégico. Para que ocorra o procedimento de melhoria
continua, € fundamental estruturar, organizar, medir ¢ documentar um processo que se queira
melhorar, pois somente ocorre melhora de resultados quando se utiliza técnicas grificas e

estudos de correlacdo das diversas atividades, tarefas, processos e procedimentos.

Palavras-chave: Core Tools, Qualidade, Melhoria continua, Processo.



ABSTRACT

This job has the purpose of presenting the relationships between the tools of Core
Tools used in quality and the improvement of the productive processes through the proper use
of the mternal controls available to the organization and the influence that they originate in a
quality management system. The continuous improvement of processes, resulting from the
intentional combination of these factors, allows to know and structure the manufacturing
processes, promoting the engagement with other management forms, such as costing
techniques based on activities and processes. The differential provided by the implementation
of these tools is in the possibility of data capture in a standardized and organized way in
various formats that can contribute to the assembly of historical databases for Ilater
evaluations, static and performance supporting the decision making at the operational level
and strategic. In order for the continuous improvement procedure to occur, it is fundamental
to structure, organize, measure and document a process that one wishes to improve, since
results are only improved when using graphic techniques and correlation studies of the

various activities, tasks, processes and procedures.

Keywords: Core Tools, Quality, Continuous Improvement, Process.
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1 INTRODUCAO

1.1 CONCEITO DE QUALIDADE

A preocupacdo com o SGQ € algo que surgiu a muito tempo, muito antes de criarem
um nome para as praticas realizadas na gestdo, independentemente de qual ramo fosse. As
preocupacdes com a gestdo e o planejamento vém desde os primdrdios da humanidade, com
as necessidades que iam aparecendo pelo caminho conforme as dificuldades apresentadas,
como por exemplo, quando os homens primitivos deixaram informagdes nas pedras para se
comunicar e guardar informagdes para que ndo ocorresse de que se esquecesse. Outro
exemplo que pode ser dado foi a criagdo de utensilios que os auxiliavam na caca, o qual

precisava ser mais afiado, o qual precisava ser mais pesado e assim sucessivamente.

Quando implantados nas organizagdes, o setor da qualidade era apenas um setor de
apoio, mas com o passar do tempo e com a nitida percep¢do de que cada vez mais apareciam
outros concorrentes, a qualidade veio ganhando um destaque importante dentro das
organizacdes, até hoje em dia, onde uma organizacdo, por mais tecnolégica que seja, se nao
tiver um setor da qualidade bem estruturado, dificilmente conseguird alavancar seus negocios,
visto que é na qualidade que se ird mensurar e ponderar a melhor maneira de se ganhar
vantagem competitiva em relacdio aos seu concorrentes. Com a sua utilizacdo, como
funcdo gerencial, determinou-se entdo a introducdo de préticas a serem empregadas com o
passar dos tempos, incitando o surgimento de novas formas e maneiras de organizacdo
coligadas ao SGQ, como ferramentas caracteristicas para cada ramo de atuacdo, a qual se

deve ser inserida.

A qualidade deixou de ser um diferencial e tornou-se um dos pré-requisitos
indispensédveis nos diversos setores da economia, € a sua busca abrange todos os processos
organizacionais, demandando o comprometimento total de todos os niveis hierdrquicos da
organizacdo, conceitualmente evoluindo dos controles internos situados nos processos €
atividades para a tomada de decisdes e acdes relacionadas a melhoria continua e a

perpetuacdo da organizacao.

O foco na qualidade e na produtividade tem relacdo direta com a redugdo dos custos,
identificacdo e diminuicdlo de ndo conformidades nos processos, e, aumento da
competitividade e atencdo as necessidades dos clientes, para isto se valendo de melhorias

propiciadas pelas ferramentas do SGQ a organizacdo em seus produtos € servicos.



Na década de 50 surgiu uma nova maneira de se idealizar o gerenciamento, marcando
0 deslocamento da andlise do produto ou servico para o entendimento de um sistema eficaz da
gestdo. A Qualidade deixa entdo de ser um aspecto do processo e responsabilidade apenas de

um departamento e passa a ser uma atribuicdo de toda a organizagdo.

A partir da década de 80 até os dias atuais, levando em consideracdo a sobrevivéncia das
empresas e, diante desta sociedade que atualmente se mostra cada vez mais competitiva,

o planejamento estratégico se torna cada vez mais solido, atado as novas técnicas de gestdo.
A exceléncia da qualidade € a nova ordem das organizacoes.

1.2 CONCEITO DE CORE TOOLS

No fmal dos anos 80 as montadoras americanas (Ford, GM e Chrysler) criaram uma
alianca com o intuito de desenvolver uma maior organizacdo para minimizar o numero de

sistemas paralelos de desenvolvimento de fornecedores.

Essa sistemdtica foi denominada Quality System Requirement, que além de
proporcionar uma forma unificada de avaliar os sistemas de Qualidade dos fornecedores,
também visava uma reducdo dos custos envolvidos com auditorias e avaliagcdes da cadeia de

fornecedores.

Para melhorar a comunicacio com a cadeia produtiva, a alianca entre as montadoras
desenvolveu alguns manuais técnicos de planejamento, execucdo e andlise para ajudar os
fornecedores a desenvolver-se, melhorar seus sistemas de gestdo e atender de forma mais

eficaz os requisitos da Quality System Requirement.

As obras técnicas foram denomiadas Core Tools, que em uma traducdo livre pode ser
entendido como ferramentas essenciais para o SGQ dos fornecedores que também sdo

conhecidas como 5-Pack ou blue books.

As Ferramentas da Qualidade Automotiva Core Tools, sao pontos chave de todo e
qualquer SGQ ISO/IATF 16949:2016. Elas sdo orientadas a especificacdo técnica € sdo o0s
requisitos necessdrios para garantir que as condicdes do cliente irdo ser atendidas e que os

numeros de ndo conformidades serdo consideravelmente reduzidos durante o processo.



As ferramentas do Core Tools, que asseguram a qualidade, s3o as seguintes:

Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle (APQP) -
Elaborado por engenheiros de produto para sequenciar a preparacdo durante o processo € a

concepcdo dos produtos da planta, e estabelece o controle, garantindo a qualidade do produto.

Processo de Aprovacao de Peca de Producao (PPAP) - Executado por fornecedores antes
da producdo para garantir sua prontidio e para exemplificar que todos os requisitos de
especificacoes do cliente serdo compreendidos corretamente, além de que o processo tem

capacidade também para gerar os produtos em conformidade as necessidades estabelecidas.

Anilise de Modo e Efeitos de Falha Potencial (FMEA) - Administrada para avaliar os
meios de falhas potenciais nas fases de projeto e producdo, no dmbito de que antecipe oOs

possiveis problemas e seus riscos relacionados, antes que possa vir a acontecer incidentes.

Anilise dos Sistemas de Medicdo (MSA) - Analisa o processo de avaliagdo como um todo
para garantir a probidade dos dados empregados na avaliacio e para um melhor entendimento

das acusacdes dos erros de medicdo nas determinagOes feitas sobre um produto.

Controle Estatistico do Processo (CEP)- Utilizado para diminur a variedade dos
procedimentos e gerenciar o desempenho das caracteristicas do processo. Tem por finalidade
desenvolver e aplicar métodos estatisticos como parte da estratégia para prevencdo de

defeitos, melhoria da qualidade de produtos e servigos e reducdo de custos.

1.3 OBJETIVO GERAL

Este trabalho traz em seu propdsito uma sequéncia de citacdes relevantes ao uso das
ferramentas do Core Tools, com o intuito de mostrar e estimular o seu uso adequado para que
haja um sucesso visivel em todos os processos organizacionais, de uma forma geral, pois, por
mais que se tenha implementado todas essas ferramentas, de nada adianta se ndo se tiver um
certo dominio em relagio as suas técnicas de aplicabilidade, visando um maior
aproveitamento de suas aplicagdes, gerando ndo sé a reducdo de refugos, por exemplo, mas

também a geracdo de lucros em relacdo a economia de material.



1.4 OBJETIVO ESPECIFICO

e Tendo a literatura como o caminho a ser seguido, abordar os apontamentos de maior
importancia e relevancia no sentido da implantacdo das ferramentas do Core Tools,
citadas acima, em todas as dreas da organizacao.

e Propor uma sequéncia de dados a serem coletados para uma avaliacdo mais precisa dos
indicadores da organizacdo por intermédio de tais ferramentas.

e Mostrar que € imprescindivel o uso de tais ferramentas para uma boa gestio empresarial,

gerando, cada vez mais, lucros e fidelizacdo de clientes.

1.5 JUSTIFICATIVA

Uma organizacdo, se mi estrutura, no ambito da gestdo de seus processos fabris, pode
vir a ter grandes prejuizos referentes a refugos, atrasos no processo por motivos de atraso de
matéria prima e descontentamento de clientes, por conta de produtos entregues com defeito.
Além dos motivos citados, uma mi gestdo da qualidade pode fazer com que a empresa venha
a faléncia de uma forma precoce, visto que um erro na producdo pode ocasionar um prejuizo
incalculdvel para a organizacdo. Prejuizo esse que organizacdo nenhuma espera, o que fard
com que os responsdveis tenham que arcar com as despesas por meio de empréstimos com
juros altissimos. O Core Tools tem o intuito justamente de trabalhar no SGQ, sempre com a
de todo o ocorrido antes que algo seja produzido, para evitar que hajam impresistos no
processo. O Core tools tem o intuito também de trabalhar em melhorias continuas no processo
e no relacionamento entre as partes interessadas pela producdo e, consecutivamente, no

relacionamento com o cliente final



1.6 ORGANIZACAO

Para um melhor andamento do tema a ser abordado, este trabalho ra ser dividido em

quatro capitulos com as respectivas caracteristicas:

O primeiro capitulo traz os objetivos gerais, especificos e também a justificativa do

trabalho.

No segundo capitulo, serdo abordados pontos interligados diretamente a literatura com
a revisdo bibliografica, acometendo os seguintes tdpicos: Gestdo da Qualidade, Gestdo da

Qualidade por meio das Ferramentas do Core Tools, FMEA, CEP, APQP, PPAP e MSA.
No terceiro capitulo, ird ser apresentada a metodologia.

E por tltimo, no quarto capitulo serdo apresentados os resultados obtidos com o uso de

tais ferramentas.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

A revisdo bibliogrifica deste trabalho restringe-se a investigacdo das influéncias das
ferramentas da qualidade assegurada por meio das ferramentas do Core Tools, com o intuito
de uma eficiéncia dos processos e controles internos da organizacdo na busca da melhoria

continua.

A revisdo bibliogrifica tem como objetivo buscar estudos e informacdes relevantes
sobre os topicos abordados nesse trabalho, para fundamentar teoricamente e conceituar

aspectos gerais de cada tema (GIL, 2008).

A revisdo bibliogrifica deste trabalho traz conceitos do que € e a importaincia da
qualidade em todos os processos organizacionais € mostra dados que comprovam a
importancia da implementacdao das ferramentas FMEA, CEP, APQP, PPAP e MSA, que

unidas constituem o Core Tools.

2.1 QUALIDADE

Bolwijin e Kumpe (1996) afirmam que na década de 60, somente o preco e a
eficiéncia do produto eram importantes para as tomadas de decisdo e que somente a partir dos
anos 70 que os consumidores comegaram a ter um olhar mais critico no que se diz respeito a
qualidade dos produtos e servicos adquiridos. Mesmo se miciando nos anos 70, esta realidade

chegou ao Brasil somente em meados dos anos 90 com a norma ISO 9001.

Sashkin e Kiser (1994, p. 34) afirmam que “sistema de gestdo da qualidade significa
que a cultura da organizacdo é definida pela busca constante da satisfacio do cliente por meio
de um sistema integrado de ferramentas, técnicas e treinamento”. O autor também diz que, no
meio do processo, isso envolve a melhoria continua, o que resulta em servicos e produtos com

mais qualidade.

A qualidade tornou-se um diferencial competitivo nas organizacdes, proporcionando
padronizacdo, melhorias da produtividade e diminuicdo de custos com retrabalhos, exercendo
alto impacto na satisfacdo dos clientes. Dessa forma, por meio de sistemas de qualidade bem
estruturados, as organizagdes procuram o fortalecimento de sua imagem com a comunicagdo
formal ao mercado sobre sua capacidade de atender padrdoes altos de qualidade, e,
consequentemente, a captacdo da eficicia, eficiéncia e efetividade, que sdo a sustentabilidade

para permanéncia em um ambiente globalizado (COTA, etal., 2013).



Miranda et al. (2006) que todas as praticas s6 se tornam politicas quando envolvem a

organizacdo com o um todo, o que necessita de tempo e de um processo ininterrupto.

Segundo o que diz Camargo (2011), a qualidade total € formulada em um processo de
aperfeicoamento que pode sinalizar as empresas a necessidade de se avaliar repetida e
initerruptamente 0s processos € as sist€micas organizacionais. Segundo o autor, as avaliagdes
e andlises dos processos medidos internamente, devem englobar os processos produtivos, bem

como os produtos pela organizacdo desenvolvidos.

Campos (1992) afirma que “um produto ou servigo de qualidade refere-se ao item que
acaba atendendo todas as especificacdes contidas no seu projeto e estabelecidas pelo cliente,
com custos reduzidos e entregue no prazo acordado.” Ou seja, segundo o autor, qualidade esta

associado a preferencia do consumidor.

Mello et al. (2009) expressam o termo qualidade como sendo uma estratégia
competitiva, em vista de que seu foco estdi na percepcdo de condicOes impostas, no

atendimento a essas condicdes e, primordialmente, na satisfacdo do cliente.

Para se atingir a eficiéncia de um SGQ, Carpinetti (2010) diz como obrigatério a
criacdo de um conjunto de principios e valores. Segundo o autor, é de suma importancia para
a eficacia do SGQ o comprometimento da alta direcdo e de um envolvimento por parte dos

colaboradores.

Segundo Feigenbaum (1994), as ferramentas da qualidade sdo caracterizadas como

técnicas grificas que devem ser executadas no tratamento de ndo conformidades.

Qualidade consiste em desenvolver produtos e processos para atender as
necessidades dos clientes através de um planejamento adequado, estruturado e
coerente, compreendido pelas seguintes atividades bdsicas: identificagdo dos clientes
e suas necessidades; desenvolvimento de um produto que responda a essas
necessidades; desenvolvimento de um processo capaz de fazer tal produto. (Juran,

1991)

Para uma real qualidade, a preferéncia do cliente por voc€, em relacdo aos
concorrentes, esse € o verdadeiro critério, visto que sO assim se conseguird garantir a
permanéncia da organizacdo no mercado. Esta preferéncia é dada por meio de adequacdes e

modificagdes nos produtos que agradem as necessidades, expectativas e ambicOes do



consumidor, gerando assim uma agregacdo de valor aquilo que serd produzido com um custo
menor. (CAMPOS, 1992)

A avaliacdo de resultados de programas de Gestdo de Pessoas ndo é um assunto novo,
mas hoje em dia tem sido pouco aprofundada de maneira cientifica. Porém ha artigos com
outras perspectivas que podem ser relacionadas com a andlise de resultados em Gestdo de
Pessoas. Os estudos a respeito da mensuracdo de ativos intocdveis, proposta por Sussland
(2001), e determinacdo de resultados de programas de gestio do conhecimento (SKYRME e
AMIDON, 1998) sao importantes citacdes deste tipo de estudo.

2.2 CORE TOOLS

2.2.1 fmea

FMEA ¢ um método que tem a intencdo de evitar falhas e realizar a avaliacdo dos

riscos de um processo, a partir da compreensdo de causas e efeitos para distinguir as acgdes

que irdo ser utilizadas para anular as falhas. (RODRIGUES, 2004)

Quadro 1- Diretrizes para classificar o indice de gravidade do impacto

GRAVIDADE DO IMPACTO INDICE
Dificilmente serd visivel. Muito baixa para ocasionar um impacto no meio ambiente. 1-2
Nao-conformidade com a politica da empresa. Impacto baixo ou muito baixo sobre o 3-4
meio ambiente.

Nao-conformidade com os requisitos legais e normativos e possiveis prejuizo para a 5-6
reputacdo da empresa. Prejuizo moderado ao meio ambiente.

Sério prejuizo ao meio ambiente. 7-8
Ha sérios riscos ao meio ambiente. 9-10

Fonte: VANDENBRANDE (1998) — Adaptado pelos autores.




Quadro 2 - Diretrizes para classificar o indice de ocorréncia da causa

OCORRENCIA DA CAUSA PROBABILIDADE INDICE

Remota: € altamente improvavel que ocorra. Menos do que 1 em 1-2
1.000.000

Baixo: ocorre em casos isolados, mas as 1 em 20.000 a 1 a 2.000 3-4
probabilidades sdo baixas
Moderado: tem probabilidade razodvel de ocorrer lem80a1em?2.000 5-6
(com possivel inicio e paralisagcdo).
Alta: ocorre com regularidade e/ou durante um lem8alem80 7-8
periodo razodvel de tempo.
Muito alta: inevitavelmente, ird ocorrer durante longos Mais ou menos 1 em 2 9-10

periodos tipicos para condicdes operacionais.

Fonte: VANDENBRANDE (1998) — Adaptado pelos autores.

Quadro 3 - Diretrizes para classificar o indice grau de deteccao

GRAU DE DETECCAO INDICE
Os controles atuais certamente irdo detectar, Quase de imediato, que o aspectoe a 1-2
reacao podem ser instantaneos.

Ha alta probabilidade de que o aspecto seja detectado logo ap6s a sua ocorréncia, 3-4
sendo possivel uma rapida reagao.

Ha uma possibilidade moderada de que o aspecto seja detectado num periodo 5-6
razoavel de tempo antes que uma acao possa ser tomada e os resultados sejam vistos

E improvavel que o aspecto seja detectado ou levard um periodo razodvel de tempo 7-8
antes que uma acao possa ser tomada e os resultados sejam vistos.

O aspecto ndo seré detectado em nenhum perfodo razodvel de tempo ou ndo ha 9-10

reacao possivel (condicdes operacionais normais).

Fonte: VANDENBRANDE (1998) — Adaptado pelos autores.
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Confiabilidade, cada vez mais, vem se tornando importante para a obtencdo e
fidelizacdo de clientes, visto que a confiabilidade passada impacta diretamente de satisfacdo
dos mesmos, por meio da percepcdo de algo e da perspectiva apresentada (ALMEIDA, 2003).
Um produto que venha a falhar vai afetar diretamente na relacdo empresa consumidor,
implicando em custos para a organizagdo, sem levar em consideracio que o entdo cliente

passard a ndo ter mais a ter a mesma conflanca de antes (BIASOLI, 2003).

A falha representa um conceito base para a avaliacdo de confiabilidade, tendo a falha
definida como o término da habilidade de um item para o desempenho de uma requerida
funcdo. (Rausand, et al., 2012) A qualidade de uma avaliacdo de confiabilidade depende
grandemente da habilidade do avaliador em perceber todas as fungdes interpretadas pelos

integrantes e as possiveis falhas com potencial de ocorréncia.

O British Standards Institution (1996) afirma que ‘“FMEA ¢ uma ferramenta da
qualidade que nio se resume apenas em um mero preenchimento de formuldrio. Uma das
dificuldades encontradas na elaboracio da FMEA reside no fato de que as empresas nao
possuem uma base histérica de dados para uma avaliagio mais objetiva.”. Com isso,
subintendesse que com a elaboracdo adequada de um FMEA em equipe, isso venha a

minimizar os provaveis efeitos, possibilitando uma visdo mais amplificada das causas.

Indmeras organizagdes fazem uso das ferramentas do SGQ visando o aumento da
confiabilidade apresentada, seja em produtos ou servicos, com o intuito de diminuicdes dos

erros que poderiam afetar seu produto ou seu processo. Isso vem a maximizar a seguranca e a

satisfacdo do cliente (JURAN, 1997).

Tumer et al. (2003) afirma que “a aplicabilidade da FMEA na area industrial torna-se
bastante trabalhosa e custosa em termos econdmicos € em relacdo ao tempo que se destina

para realizar tal a¢do.”

A FMEA ¢é uma ferramenta importantissima e que deve ser utilizada em intmeras
areas da organizacdo, com o intuito de beneficios para os negdcios. Hoje em dia, sdo as
empresas automotivas que vem se destacando com tal aplicagdo, com a intencdo de avaliar

seu processo produtivo (IQA, 2002).
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Helman (1995) explica um FMEA de produto como sendo quando o motivo das falhas
venha a afetar o projeto do produto e diz também que um FMEA de processo visa que o
motivo das falhas venha a afetar o processo de fabricacio do mesmo. Além de diferenciar
esses dois tipos de andlise, Helman também sugere que seja seguido o fluxograma abaixo para

a obtencdo de uma andlise FMEA.

Figura 1 - Fluxograma para obten¢do de uma andlise FMEA

I 1l - Delinir a Equipe Responsavel pela Execugdo ]

I 1= Definir os Itens do Sistema que serdo Considerados I

I 3= Preparagiio Prévia ¢ Coleta de Dados I

a

I 4 = Amdlise Preliminar dos ltens Considerados I

a

Iﬁ = ldentiflicagio dos Modoes de Falbha ¢ seas Efeitos I

|

Iﬁ « ldentificagdo das Cauwsas das Falhas I

la

I T - ldentificacdio dos Controles Atuais de Deteccda das Falhas I

&

%« Determinacio dos indices de criticalidade
i Ocarréncia, Gravidade, Detecciio ¢ Risco )

q

l? = Amdlise das Recomendagdes ]

a

I 10 - Revisdo dos Procedimentos

a

11 = Preenchimente dos Formulirios de FME A
n partir, das Listas de Verificagio

”

l 12 = Reflexiio sabre o Processo I

2.2.2 cep

A utilizacdo do CEP tem como intuito controlar o comportamento de varidveis ao
longo do tempo por meio da inspe¢do por amostragem, com o intuito principal de reduzr a
variabilidade do processo, monitorando e vigiando o processo e estimando os parametros dos

produtos ou processos. (MONTGOMERY, 2013)

O monitoramento dos processos por meio de inspecdo por amostragem € uma forma
mais compensatoria, a qual despende menos tempo do que se realizar-se a inspe¢do em 100%
do lote. O CEP mostra possibilidades de ser posto em pritica em todos os processos, € tem

como ferramentas principais a apresentacdo de histogramas, grafico de Pareto, diagrama de
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causa e efeito, diagrama de concentracdo de defeito, diagrama de dispersdo e grifico ou cartas

de controle. (MONTGOMERY, 2013)

Dentre 100% dos problemas ou oportunidades de melhoria, 94% sdo referentes a
causas comuns, enquanto somente 6% das causas sdo referentes a causas especiais. Visto isso,
pode-se dizer que é da administracdo do processo a maior parcela da responsabilidade
referente a reducdo da variabilidade. Isso significa que sdo os engenheiros, gerentes e técnicos
que possuem autoridade suficiente para poder mudar o sistema de operacdo. (SCHISSATTI,

1998, p.14 de 23)

Owen (SCHISSATTI, 1998) afima que “CEP ¢ uma das formas de controle do
processo preventivo. Constitui-se da utilizacdo de técnicas estatisticas para se controlar o

processo. Portanto, entende-se a coleta, a representacdo e a analise de dados de um processo”.

Indmeros autores, como por exemplo, Montegomery (1997), Vieira (1999), Kume
(1993) e Ramos (1997) afrmam que “todo processo estd sujeito a variabilidade”. Essas
variacdes sdo consequentes de causas especiais e causas comuns. Ramos (1997) descreveu

esses conceitos de variagdo como sendo:

Quadro 4 - Variagdes do processo

Causas Especiais
Nao € possivel se obter um padrao sobre elas, visto que afetam o andamento do

processo de maneira imprevisivel e seus resultados sdo discrepantes se
comparados com os demais dados coletados.

Causas Comuns
Sao aquelas variagdes que afetam os valores do processo como um todo. Pode

ser um resultado de inimeras origens, onde ndo necessariamente essas origens
precisam estar interligadas entre si.

Fonte: Elaborado pelos Autores.
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Na ilustragdo abaixo, € representada uma carta CEP com seus diferentes tipos de variagdes.

Figura 2- Grafico Linear

Grafico Linear

20,00
18,00 4
16,00 4
14,00 4
12,00
10,00 4
8,00 4
&,00
4,00 4 Mowo nivel —=
2,00
0,00

——= Causa especial

- Mived Histdnco

Eliminagdo de causas comuns —s

% de defeitos

T — T T —F s T
1 2 3 4 5 B F 8B @ 1070 12 13 1 15 1& 5T 18 18 3@ 31 33 23 M-

Dia

| =%, de defaitos |

2.2.3 apqp

APQP - Advance Product Quality Planning - segundo Gonzalez e Miguel, ¢ uma
metodologia estruturada fundamental para atender eficientemente as condicoes do cliente

quanto as metas estipuladas e a qualidade final do produto. (GONZALES, et al., 2002)

As ferramentas técnicas e atividades contidas no manual do APQP (APQP, 2008) e

sua estrutura base € definida como sendo baseada em cinco fases de planejamento, sendo elas:

a) Planejamento e definicdo do programa: Apds a definicdo concreta do responsivel
pelo projeto é desenvolvido um cronograma que integre as atividades para todas as
areas da empresa. O primeiro passo do processo de planejamento é de ter a certeza que
as necessidades e condicdes do cliente vdo ser claramente entendidas conforme
acordado na fase inicial do projeto.

b) Projeto e desenvolvimento do produto: Nesta etapa € realizada uma avaliacio critica
dos requisitos de engenharia para avaliar os problemas que podem vir a ocorrer
durante o procedimento de produc@o e analisar se tal processo tem condicdo de atender

todas as especificacOes estipuladas pelo cliente.
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d)
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Projeto e desenvolvimento do processo: Esta etapa envolve o desenvolvimento do
processo de manufatura e os planos de controle definidos na fase inicial, gerando a
certeza de que todas as necessidades sejam atendidas conforme as condicdes e
expectativas do cliente.

Validacao do produto e do processo: Assim que o procedimento de manufatura
estiver estipulado e todos os planos de controle validados, segue-se para a quarta etapa
que se trata do desenvolvimento significativo de pecas prototipos, supervisionado pela
equipe da qualidade do produto, que deve se certificar de que o planejamento de
controle e o fluxograma do processo produtivo estardo sendo seguidos e de que os
produtos irdo atender as necessidades do cliente.

Producao e andlise da retroalimentacio e acdo corretiva: Apés a criagdo do
prototipo, € possivel analisar as necessidades da manufatura por meio de medicoes
examinando se todas as cotas criticas definidas em desenho pelo cliente foram
atendidas, o objetivo desta fase também ¢ a melhoria continua do processo e a
medicdo das variantes do processo de manufatura. O planejamento de controle de
producdo é o principal pilar para andlise do produto ou servico, é o momento de
analisar a eficidcia dos esforcos do planejamento. Ao final do projeto, é possivel
garantir se o produto terd qualidade durante seu lancamento e ao longo de sua vida,

garantindo que todas as necessidades dos clientes sejam atendidas.

2.2.4 ppap

PPAP - Production Part Approval Process - (SILVA, 2017) é necessério antes do

primeiro fornecimento e nas seguintes situacdes:

a)
b)
)
d)
e)

Novos Produtos (desenvolvimento);
Alteracdo de Engenharia;

Correcao de Discrepancia;

Mudanga de Fornecedor e/ou Material;

Ferramental novo ou inativo por mais de 12 meses;

Alteragdo de processo ou unidade de fabricag@o.

O fornecimento dos produtos ird depender da aprovacdo do PPAP e lote base quando

solicitado (SILVA, 2017).
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Devem ser pegas amostras significativas de produtos ou pecas para o PPAP. E
necessdrio que esteja compreendido em um lote correspondente a um intervalo entre uma e
oito horas de producdo, consecutivamente produzindo, no minimo, uma quantidade de 300
pecas, a ndo ser que alguma outra coisa seja especificada pelo representante autorizado do

cliente (PPAP. 20006).

Segundo PPAP (2006), “cada representante do cliente pode identificar o nivel de
submissao que deve ser usado para cada organizacdo”, conforme estd sendo mostrado no

quadro abaixo.

Quadro 5 - Tipos de registros PPAP

NIVEIS TIPOS DE REGISTROS PARA SUBMISSAO

Nivel 1 Certificado de submissdo; Relatdrio de aprovacdo de aparéncia; quando aplicavel

Nivel 2 Certificado de submissao; Amostras do produto; Dados de suporte limitados
submetidos ao cliente.

Nivel 3 Certificados de submissdo; Amostras do produto; Todos os dados de suporte completos
submetidos ao cliente.

Nivel 4 Certificado de submissao; Requisitos definidos pelo cliente.

Nivel 5 Certificados de submissdo; Amostras do produto; Dados de suporte completos
analisados criticamente no local de produgio da organizagao.

Fonte: Adaptado pelos Autores

2.2.5 msa

MSA - Measurement Systems Analysis - De acordo com o manual MSA (MSA, 2010),
estabilidade € a variacdo total nas medigdes adquiridas com um sistema de medicdo no
mesmo padrdo ou pegas quando for medida uma caracteristica Unica no decorrer de um

periodo de tempo prolongado.

Segundo o Manual de MSA da QS-9000 (1997) para que essas medi¢cdes tenham
maior confiabilidade em seus resultados, depende de seis elementos essenciais de um sistema
de medicdo genérico, os quais influenciam nos valores a serem obtidos, sendo eles: o padrao,

a peca, o instrumento, a pessoa, o procedimento e o ambiente.
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Todos os fatores que podem afetar esses pontos precisam ser conhecidos, para entao
serem controlados ou elimmnados. Sendo assim, a Andlise de Sistema de Medicdo (MSA,
1997) busca identificar os componentes passiveis de variacio na medicdo, analisando o
método de ensaio, instrumentos € o processo que obtém as medidas, garantindo a integridade
dos dados que deverdo ser analisados e compreendendo os erros que podem ser implicados na
medicdo para as eventuais decisdes a serem tomadas sobre determinado produto ou processo,
tornando entdo o MSA uma ferramenta de grande importancia entre os sistemas de gestdo da

qualidade.
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3 METODOLOGIA

Cervo et al. (2007) explica a metodologia como sendo a constituicdo das etapas
obrigatérias, com o intuito de se atingir o resultado almejado em relacio a um dado assunto
pesquisado. Tais etapas sdo caracterizadas com inimeros passos a serem seguidos pelo

pesquisador para o desenvolvimento de seu trabalho.

3.1 CLASSIFICACAO DOS METODOS DE PESQUISA

Segundo Gil (1991) procedimento racional e sistematico pode ser definido como uma
pesquisa, a qual que tem a intencdo de dar argumentos aos problemas apresentados. Inicia-se
um trabalho cientffico quando ndo temos informacdes que sejam satisfatérias, porém ¢é
necessario levanta-las para a resolugdo do problema ou até mesmo se as informagdes

existirem, no entanto se precisarem ser organizadas antes de avaliadas.

Através de diversas fases € que temos o desenvolvimento de uma pesquisa, desde o
inicio, temos no tema, a formulacdo a ser avaliada levando até os resultados e conclusdes

(SILVA; MENEZES, 2005).

3.2 DE ACORDO COM A ABORDAGEM

Quando definido o problema, o qual serd estudado, posterior a isso, o modelo de
pesquisa que encaminhard as posteriores acoes deve ser o proximo passo. O que diz respeito a
abordagem do problema, conforme Gil (1991), pode ser classificado como qualitativo ou

quantitativo esse modelo de pesquisa.

Uma pesquisa é considerada como quantitativa quando os problemas podem ser

mensurdveis em busca de andlises e solucdes, por meio da utilizacdo de procedimentos

estatisticos e ferramentas da qualidade (SILVA; MENEZES, 2005).

3.3 DE ACORDO COM O OBJETIVO

De acordo com os objetivos, pesquisas podem ser classificadas em Pesquisa

Exploratéria, Pesquisa Descritiva e Pesquisa Explicativa (GIL, 1991).

As pesquisas exploratérias t€ém maior familiaridade com o problema e torna-lo
concebivel, onde o mesmo pode ser construido com base em hipdteses ou intuicdes

envolvendo levantamento bibliografico, citacbes e exemplos que colaborem para o
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entendimento do assunto, isso sem citar as entrevistas com pessoas que obtiveram
conhecimento pratico com o problema pesquisado. Nas pesquisas exploratorias sdo muito
utilizadas pesquisas bibliogrificas e estudos de caso, por utiizarem muito a intuicdo do

pesquisador (GIL, 1991).

Segundo Gil, a pesquisa descritiva tem o principio de descrever de uma forma bem
explicada o objeto de estudo (populagdo, fendbmeno, problema) utilizando coleta e

levantamento de dados qualitativos, mas principalmente quantitativos (GIL, 1991).

Quem busca identificar e explicar as causas de determinado problema a ser estudado é
a pesquisa explicativa, exibindo a realidade ao expor a razio das coisas e costumam dar
segmento a pesquisas descritivas e exploratorias, sendo que oferecem uma visdo mais

detalhada do assunto e do tema a ser abordado.

3.4 DE ACORDO COM OS PROCEDIMENTOS TECNICOS
Os procedimentos técnicos sdo classificados em:

e Pesquisa Bibliografica - A qual é elaborada com base em materiais ji desenvolvidos,
composto principalmente por livros e artigos cientificos.

e Pesquisa Documental — A qual é semelhante a bibliografica, no entanto se trata de
materiais que ainda nio foram analisados criticamente

e Pesquisa Experimental — A qual consiste em estabelecer meios de controle e de

observacdo dos resultados que a varidvel origina. Isso, segundo Gil (1991).
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4 RESULTADO E DISCUSSAO

A partir do momento da implementacdo dos principios de qualidade a empresa espera
que seus objetivos sejam alcancados e melhorados, como o aumento da satisfacdo e lealdade
dos clientes, pois os requisitos exigidos serdo atendidos de maneira assegurada, reducdo dos
custos operacionais, através da diminuicdo da variabilidade do processo e com isso também o
custo da qualidade, aumentando a eficiéncia e eficicia dos resultados, os quais sdo alcangados
através da prevencdo intensificada versus corre¢do, melhoria da transferéncia de
conhecimento dentro da empresa e aumento da satisfacdo pessoal trabalhando com maior

efici€ncia, o que mantem os empregados motivados.

Um modelo de gestdio de qualidade total nada mais é do que uma estratégia
administrativa, um sistema o qual se baseia na preven¢do e que busca criar uma consciéncia
de qualidade sendo implementado em todas as dreas dentro de uma organizacdo. Tem o
objetivo de alcancar a satisfagdo total, tanto dos clientes internos como dos clientes externos,
pois existe um elo entre ambos, ou seja, quando o funciondrio estd mais satisfeito ele
subentende-se que ele tem maior rendimento, sendo assim ajuda a empresa no seu objetivo de
satisfazer 100% dos seus clientes externos. Evidencia-se também o aumento de lucro
significativamente, pois como a qualidade da gestdo total busca a perfeicio no processo, ela
reduz as interferéncias ocorridas, consequentemente as quebras e perdas em produtos,
abrangendo sua totalidade, desde os processos de fabricacdo, até a satisfacdo dos clientes
internos e externos da empresa, visando melhorar o todo, sempre focado em buscar maior

efici€ncia e eficicia ao objetivo a ser alcancado e melhorado.
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5 CONCLUSAO

Podemos dizer que a implementacdo dos principios de qualidade traz muitos
beneficios para a empresa tais como, aumento da produtividade, melhor desenvolvimento da
organizacdo, aumento do lucro, aumento do nivel da satisfacio dos clientes e melhor
produtividade no mercado. Com o objetivo de verificar os processos da empresa, em sua
totalidade, e como esses processos podem melhorar a qualidade dos produtos e servicos frente
aos clientes. Principios e diretrizes da qualidade que sdo aplicados em cada processo que
envolve o cotidiano da instituicdo. Através desses, € possivel fazer a tomada de decisdes de
forma assegurada, pois, utilizando as ferramentas do sistema estudado, o gestor poderd
verificar € acompanhar a evolu¢do do processo por meio dos indicadores de desempenho da

empresa.

Devido as exigéncias dos clientes e ao crescimento das empresas concorrentes, €
obrigatéria a busca por melhores praticas dos processos de fabricacdo dos produtos, fazendo o
uso de ferramentas para eliminacdo de perdas e obtendo-se, assim, melhoria nas formas de
atender as expectativas dos clientes, atendendo-os de forma otimizada. Neste trabalho
conclui-se que, utilizando-se corretamente as ferramentas da qualidade, torna-se possivel
visualizar com maior precisdao e eficiéncia todo o processo de fabricacdo, de maneira que
sejam detectados e analisados os reais pontos que devem ser melhorados, permitindo-se assim
a obtencdo de resultados mais efetivos e satisfatorios, com significativas economias para a

empresa, diminuindo os custos e consequentemente obtendo um aumento nos lucros.

Conclui-se que a qualidade total e assegurada nas organizacdes abrange a mesma
expectativa em todo o seu conjunto, onde busca a satisfacdo de seus funciondrios e clientes,
também a diminuicio dos erros e processos melhorados, onde as decisdes sdo baseadas em
fatos e dados, por isso que a aplicabilidade e importancia da qualidade total sdo fundamentais

e imprescindiveis para toda organizacdo que busca perfeicdo na totalidade de seu processo.
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