UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARANA — UFPR
SETOR DE EDUCACAO PROFISSIONAL E TECNOLOGICA

RENATA BELINSKI
TIAGO RAFAEL DUARTE

SISTEMA DA QUALIDADE NA INDUSTRIA AUTOMOTIVA:
IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA QSB

Curitiba
2011



RENATA BELINSKI
TIAGO RAFAEL DUARTE

SISTEMA DA QUALIDADE NA INDUSTRIA AUTOMOTIVA:
IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA QSB

Trabalho apresentado como requisito
parcial para a obtengcdo do titulo de
Tecndlogo em Gestdo da Qualidade do
Curso Superior de Tecnologia em Gestéao
da Qualidade na Universidade Federal do
Parana.

Orientador: Prof. Dr. Arnaud Francis
Bonduelle

Curitiba
2011



RENATA BELINSKI
TIAGO RAFAEL DUARTE

SISTEMA DA QUALIDADE NA INDUSTRIA AUTOMOTIVA:
IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA QSB

Este Trabalho foi julgado adequado para a obtenc&o do titulo de Tecndlogo em
Gestéo da Qualidade e aprovado pelo Curso Superior de Tecnologia em Gestao da
Qualidade da Universidade Federal do Parana, Setor de Educacdo Profissional e

Tecnoldgica.
Area de Concentracio: Gestio da Qualidade e Requisitos Especificos do Cliente

Curitiba, 20 de Dezembro de 2011.

Prof. Dr. Arnaud Francis Bonduelle
Universidade Federal do Parana - SEPT
Orientador

Profa. Msc.. Eleni Elizabeth Gotrifid Perotti
Universidade Federal do Parana - SEPT
Membro

Prof. Msc. Guilherme Ricardo dos Santos Souza e Silva
Universidade Federal do Paranéa - SEPT
Membro



AGRADECIMENTOS

Aos Professores do Curso Superior de Tecnologia em Gestdo da qualidade
em especial ao professor Dr. Arnaud Francis Bonduelle, pela orientagdo e dedicagéo
ao longo do desenvolvimento desse trabalho.

Aos nossos familiares, por todo carinho, apoio e compreensé@o nesse periodo
em que estivemos ausentes.

A empresa, pela abertura e confianga, permitindo o desenvolvimento do
estudo.

Aos colaboradores da Fébrica “ALFA” que contribuiram para o
desenvolvimento desse estudo, em especial ao Gerente da Qualidade pelo apoio e

contribuigao.



LISTAS DE FIGURAS

Figura 1 — Historia da organizag8o “ALFA” ... 11
Figura 2 — Quota de vendas a0 ClieNte............ccoovviiiiiiiiiiii e 12
Figura 3 — Receita de iNVESHIMENTOS ..........eviiiiiiiiiiiiiei i 14
Figura 4 — Interagao das eStrategias ...........uueeeeeiriiuieeieeeeiiee e 23

Figura 5 — Exemplo de etiqueta de identificag8o.............cceeeveiiiiiii i 26



LISTAS DE TABELAS

Tabela 1 — Resultado da auditoria QSB — Organizagao “ALFA” 28/09/2011...... 16
Tabela 2 — Frequéncia de auditorias escalonadas. ...............cc.eeveeeveiieeiieeenneennnnn. 31
Tabela 3 — Resultado da auditoria QSB — Organizagao “ALFA” 28/11/2011......41



LISTA DE SIGLAS, ABREVIATURAS E DEFINICOES

ABNT - Associagéo Brasileira de Normas Técnicas.

AIAG - Automotive Industry Action Group (Associagédo sem fins lucrativos de
empresas envolvidas na indUstria automotiva)

APQP — Advanced Product Quality Planning (Planejamento Avangado da Qualidade
do Produto).

CARE — Costumer Acceptation Revision and Evaluation (Reviséo e Avaliagédo da
Aceitagdo do Cliente).

INMETRO - Instituto de Normalizagédo, Metrologia e Qualidade Industrial.

ISO — International Organization for Standardization (Organizagao Internacional de
Normalizacao)

MERCOSUL — Mercado Comum do Cone Sul.

NBR — Normas Técnicas Brasileiras.

PFMEA — Process Failure Mode and effects Analysis (Anélise do modo e efeito de
falhas potenciais no processo de fabricagao).

PPAP — Processo de Aprovacao da Peca de Producéao

QSB — Quality System Basics — Fundamentos do Sistema de Qualidade.

RPN — Risk Priority Number - indice de prioridade de risco, utilizado para priorizar os
potenciais de falhas determinados durante PFMEA e para os quais deverdo ser
adotadas acdes corretivas ou melhorias.

TS — Tecnical Specification.

VDA - Verband Der Automobilindustrie (Associacdo de Fabricantes para a Industria

Automobilistica da Alemanha).



SUMARIO

1 INTRODUGAO ..ottt n e, 09
2 ORGANIZACAOD “ALFA” .ottt 11
2.1 DESCRICOES DA ORGANIZACAO ..o 11
2.2 DIAGNOSTICO DA ORGANIZACAOD ..ot 14
3 FUNDAMENTACAO TEORICA ..ottt 17
3.1 GESTAO DA QUALIDADE .....ccoioveeeieecte ettt 17
3.2 NORMATIZACGAOD ... 19
TG T 15 2 PO 22
3.3.1 ReSpOSta RAPIAA ........uuueiiiiiiiiiiiie et 24
3.3.2 Controle de Material N&0 - CONFOIME .........uuviiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 25
3.3.3 Estac8o de VErifiCagaO0 .......cooiieiiiiiiiie et 27
3.3.4 Operag0es Padronizadas ...........ccoooooiiiiiiiiiiiiie et 27
3.3.5 Treinamento Padrao do OPErador ..........cccuuuveririiiriiiiiiiieeeeeaeeeaaeee e 29
3.3.6 Verificacao de Dispositivos & Prova de ErroS ........ccccccoeviiviiiieeeeeiniiineenn. 30
3.3.7 Auditorias Escalonadas de ProCeSS0 ............eeiuiiiiiiiiiiiiiiiinaeiiiiiaaaiieeiens 30
3.3.8 REAUGEOD 0B RISCO ....coviiieiiieiiie et 32
3.3.9 Controle de ContamiNaGa0 . .........ccoeerueiitiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eineens 33
3.3.10 Gestao de Cadeia de FOrNECEUOIES.........uuuuiriiiiiiiiiiieeiieiea e e 34
3.3.11 Gerenciamento de MUANGA .........ccccuuuurrriiiiiriiiiie e e e e e e e e e e 35
4 IMPLEMENTAGAO ..ot e 36
4.1 PLANO DE ACAO ..ot 36
4.2 IMPLEMENTAGCAO DO QSB ....ooviieeiieeieeeee ettt 37
5 CONCLUSAD .ottt ettt 42
REFERENCIAS ...ttt ettt 44
APENDICE A — PLANO DE ACAO ....oooiieieeeeeeeeeeeee et 47
APENDICE B — MELHORIAS IMPLEMENTADAS.......oooviiieieeeieeeeee e 50
ANEXO A — PROCEDIMENTO DE TRABALHO PADRONIZADO ................... 53
ANEXO B — MATRIZ DE COMPETENCIA DOS OPERADORES...................... 54
ANEXO C — FORMULARIO PEMEA ......oooviiiiieeieceee et 55
ANEXO D — AUDITORIA QSB-GM 28/11/2011......cuuiieieiiiiiieiiiiiiiiiianann e 56

ANEXO E — AUDITORIA QSB-GM 28/11/2011 ......ooviiiiiiiiieeee e 65



1 INTRODUCAO

As organizagbes buscam constantemente se adaptar as mudangas exigidas
pelo mercado. Neste contexto, atender as solicitagbes dos clientes é o principal

objetivo das organiza¢des que buscam se manter viaveis e com alta competitividade.

Na busca da exceléncia de produtos, processos e servigos, 0 conceito da
gestdo da qualidade tornou-se mundialmente conhecido. Com o passar dos anos
esse conceito passou a ser parte das estratégias das organiza¢gdes como um item
de diferencia¢@o perante o mercado. Com isso, surgem ferramentas e métodos que
visam estabelecer uma padronizag&o nas organizagdes com o objetivo de promover

a garantia da qualidade.

Neste contexto, surgiram diversas normas e diretrizes e com o objetivo de
conter essa proliferagdo é fundada a I1SO. A certificagdo nas normas ISO 9001 é
uma forma de evidenciar perante os clientes o nivel de qualidade em que se
encontra a organizacdo, nela é contemplado 0s requisitos genéricos para um

sistema de gestao da qualidade.

O QSB (Quality System Basics) € definido como um requisito especifico do
cliente e pode ser considerado como exigéncias adicionais que visam completar as
normas ja existentes. O QSB foi desenvolvido pela General Motors e contém as
atividades basicas que devem ser seguidas para a producdo de pecas com
qualidade assegurada, contemplando a tratativa de ndo conformidades, reducédo de

riscos do processo e prevencéo de futuras falhas.

Cada fornecedor tem uma realidade Unica, seus processos, ferramentas,
instalagbes e estruturas séo distintas. As estratégias do QSB focam a garantia da
qualidade e a eliminagdo de desperdicio, independente da organizagdo. Sua
aplicacdo possibilita a geracdo de beneficios como, por exemplo, aumento da
produtividade, reducéo de custos com retrabalhos, desenvolvimento dos operadores,

melhor tratativa das n&o-conformidades e o credenciamento perante ao cliente.

Esse trabalho busca entender o requisito especifico do QSB-GM,
desenvolvendo as estratégias e implementando a metodologia na organizagdo. O
objetivo geral é demonstrar, com base na literatura especifica, as definicbes e a

evolugdo do conceito da qualidade, a padronizacdo através das normatizacoes,
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requisitos especificos do cliente GM desde o diagnoéstico da empresa até a validagdo

da implementacéo da metodologia.

Ao desenvolver o trabalho houve a preocupagdo em preservar a privacidade
da organizacao, por esse motivo a organizagdo serd chamada de “ALFA” e a mesma

ndo constara nas referéncias bibliograficas.
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2 ORGANIZACAO “ALFA”
2.1 DESCRICAO DA ORGANIZACAO

Na década de 90 o setor automobilistico apresentava taxas positivas de
crescimento. Diante desse cenério é apos identificar um expressivo crescimento no
segmento de auto-pecas para veiculos leves e utilitarios é fundada em 1993, a
“ALFA” componentes Automotivos.

A primeira fabrica a ser inaugurada foi a Usinagem, e através da aplicacdo de
uma politica consistente que busca a qualidade de seus produtos e servigos,
enfatizando a melhoria continua de seus processos, valorizando e aprimorando 0s
talentos internos, juntamente com a utilizagdo de equipamentos que possuem
tecnologia avancada, proporcionaram um consideravel crescimento em poucos
anos, como mostra a figura 1 e qualificaram a empresa como especialista na
usinagem de componentes automotivos, obtendo assim um répido destaque no
mercado de fornecedores. Esses fatores aliados a sua capacidade produtiva, sua
performance em qualidade e estratégias que garante sua competitividade, levaram a
empresa a se tornar parceira e fornecedora das mais renomadas marcas do setor

automobilistico, conforme mostra o gréafico da figura 2.

Construcéo do
Projeto Carcacade = prédioda . FABRICAV- FABRICA
transmissdo Mew Unidade de ?g't'rlﬂvﬂ‘;m IS0 Inaugquracioda Virabreq -
Holland / ZF Fundicio S/9001 FABRICA I uim Forjaria

1993 1994 1996 1997 1998 2003 2005 2006
2008 2009 2009 2009

Inauguracio
Inauguracio Cerificacd Certificacio Inauguracio tota | da E?:m:
da 0[50 9002 IS0Qs da completa ;
15anos @
Jenagem 9000 Fundido Capacitacio
Profissional

Figura 1 - Histéria da organizagéo
Fonte: Adaptado — organizacao “ALFA”

Com o objetivo de maximizar 0S Seus processos, a organizagao inicia em
1997 a construcdo do prédio da Unidade da Fundi¢cdo, porém suas operacdes se

iniciam somente no ano de 2005. Projetada para ser a mais moderna fundigdo em
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ferro fundido do Mercosul a fabrica possibilitou a maximizacdo da sua atividade

produtiva e uma maior agregacao de valor aos seus produtos.

A misséo da “ALFA” é definida da seguinte forma.

Ser uma empresa de exceléncia mundial em fundicdo e usinagem que
busca superar as expectativas dos seus clientes através do emprego de
uma tecnologia inovadora e melhoria continua da qualidade. A
responsabilidade sdcio-ambiental e a valorizagdo dos nossos talentos
humanos s8o valores agregados na geracdo do crescimento auto-
sustentado.

Na busca do cumprimento de sua missdo a organizagdo investe
constantemente em atualizagcbes e com o0 emprego de tecnologias avancadas e
inovadoras garante a qualidade do seu sistema produtivo. Para Campos (1992, p.
14) “qualidade esta diretamente ligada & satisfacdo do cliente interno e externo.
Portanto, a qualidade é medida através das caracteristicas da qualidade dos

produtos ou servi¢os finais ou intermediarios da empresa”.

@ Ferroviario

HBOSCH ¢ |\ Outros

26

] (———

PSA PEUGEOT CITROEN l

13—

: —21
19 _II
FIAT

GROUP

Figura 2 - Quota de vendas ao cliente
Fonte: Adaptado — organizacao “ALFA”

A organizagdo possui uma importante representatividade no setor

automobilistico nacional e através da constante atualizacdo e otimizacdo de seus
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processos busca garantir e superar as expectativas de seus clientes. Além de
proporcionar a garantia da qualidade, suas instalagbes s&o equipadas com
tecnologias de ultima gerag&o, cumprindo as exigéncias do setor automobilistico e
as regulamentagdes ambientais. A qualidade de seu sistema produtivo, o respeito ao
meio ambiente e a responsabilidade social sdo valores determinados pela politica de

qualidade da empresa.

1- Pensa e age em funcao da satisfagédo de seus clientes, respeitando a
legislacao ambiental aplicavel seu negocio;

2- Oferece os melhores produtos e servicos através do uso de
tecnologia inovadoras;

3- Busca o desenvolvimento de talentos através da motivacdo, da
orientacdo e do treinamento de foram a obter o comprometimento e a
participacao efetiva de todos;

4- Busca a exceléncia na melhoria continua de seus processos,
adotando préticas de prevencéo a poluigdo, visando minimizar a geracao de
residuos industriais;

5- Exerce a pratica suas a¢des, com foco nos objetivos planejados.

Nosso estudo consiste em implementar os requisitos do QSB — GM na
Fabrica V — Virabrequim, inaugurada em 2005. Somente apds a implementacdo do
QSB - GM na fabrica V € que a organizacdo ALFA sera considera apta a fornecer
virabrequins para a GM. A fabrica V é responsavel pela fabricacdo de virabrequins
que atendem carros 1.0 e 1.6 da montadora Volkswagem. Atualmente a organizagéo

representa 80% dos virabrequins utilizados nestes veiculos.

A “ALFA” Componentes Automotivos possui principios que visam firmar o
compromisso com melhoria continua e busca constante pela satisfacdo do cliente,
onde o lucro e o investimento em novas tecnologias conforme mostra a figura 3,

estdo aliados para um total cumprimento da sua politica de qualidade.

Esses compromissos possibilitaram a organizacdo a aquisicdo de um novo
negocio para o ano de 2012 com o cliente GM para a venda de virabrequins 1.0 e
1.6. No entanto, o cliente GM exige que a organizacao execute a implementagéao do
QSB. O atendimento dos requisitos dos clientes & fundamental em um mercado
cada vez mais competitivo e, é com essa visdo que a fabrica estd inovando e
ampliando & unidade através de novas instalagbes e maquinas com tecnologias de

ultima geracgéo, que proporcionam o aumento da produtividade e qualidade.
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Figura 3 - Receita e Investimentos
Fonte: Adaptado — organizacao “ALFA”

2.2 DIAGNOSTICO DA ORGANIZACAO

Com o objetivo de atender os requisitos da GM foi executado um diagnostico
inicial na organizagédo através de auditoria QSB. Nessa auditoria foi verificado a
existéncia das estratégias na fabrica, as possiveis adaptacdes para o padrao GM e
0S pontos criticos, para assim definir onde seriam aplicados os maiores

investimentos.

O modelo de trilha de auditoria QSB realizado foi o Deep and Wild. Esse
modelo tem como proposito ndo somente se aprofundar em cada uma das
estratégias, mas também inter-relaciona-las durante a auditoria. Para Gil (1999), o
processo de auditoria é dinamico e interativo e o0 que deve prevalecer é a busca pela
gualidade total.

Os principais pontos verificados nessa auditoria estdo citados abaixo:

1 - A estratégia de resposta rapida ja era realizada antes da necessidade de
implantacdo do QSB, devido a sua eficacia em demonstrar as ndo-conformidades da
planta, principalmente provenientes da voz do cliente, porém foi temporariamente

paralisada para implantacdo completa do QSB dentro dos padrdes GM.
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2 - O controle de produto ndo conforme ja € um requisito da norma ISO/TS, os
deméritos da auditoria foram devido as particularidades que o QSB solicita como
procedimento especifico para retrabalhos e area de produtos ndo conformes néo

apenas identificada, mas também isolada.

3 - Nao ha estacdes de verificacdo e postos C.A.R.E implantados na fébrica,

tendo portanto 0% de conformidade com a estratégia.

4 - A ferramenta de operagdes padronizadas esta conforme a ISO/TS requer,
todavia, ndo atende as especificagbes da GM, devendo a organizacdo se adaptar ao

modelo documental do cliente.

5 — O treinamento padrdo do operador € efetuado, entretanto ndo registrado
conforme solicitado pelo QSB e o0s novos operadores também ndo estdo

identificados.

6 - Existe na planta poka-yokes de prevencgédo e de verificagcéo, todos estao
listados conforme € solicitado no formulario de verificacao de dispositivos a prova de
erros existente na organizacdo, porém os mesmo nao séo verificados na freqiéncia

de uma vez por tuno conforme é estabelecido pelo QSB-GM.

7 - O processo de auditoria escalonada ndo € uma prética na planta, apenas
auditorias de processo e de produto semanais sao realizas conforme cronograma,

porém ndo em escala gerencial.

8 - A organizagao possui PFMEA para cada pecga e o retroalimenta mediante
alteragcbes de processo, porém essas mudancas ndo sao registradas em atas e ndo
ha metas para reducdo. E uma préatica que ocorre sem planejamento, ndo atingindo

a intencdo da estratégia.

9 - A organizacdo “ALFA” se preocupa com o controle de contaminagéo de
seus produtos, possui a pratica de manutencdo preventiva e a filosofia 5S
implantada, no entanto, ndo controla estatisticamente a sujidade de suas pecas,

fazendo com que receba o status “implementado parcial”.

10 - Os fornecedores sao classificados e avaliados, com metas de
desempenho e tratativas de ndo conformidade, mas n&o foi evidenciado que a planta
V realizada auditorias de processo em seus fornecedores, gerando uma néo-

conformidade parcial.
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11 - A gestdo de mudanca ndo é uma pratica na empresa. Segundo 0s
funcionarios auditados, os clientes sdo informados de mudancas no processo
através de e-mail ou ressubmetendo novo PPAP apds a mudanca. Contudo, essa

pratica ndo atende o requisito GM, que solicita um procedimento documentado.

Ao final da auditoria de QSB, a organizagéo recebeu pontuacéo total de 39%
de atendimento as intengfes das estratégias conforme tabela 1, o que representa
menos da metade da pontuacdo necessaria para a certificacdo da planta (minimo

85% de atendimento as intengdes).

Tabela 1: Resultado da auditoria QSB — Organizagdo “ALFA” 28/09/2011
RESUMO DA AUDITORIA

Potencial | Pontuagdo

Estratégias Chaves Pontuagio |da Auditoria % STATUS Ag#o Corretiva Requerida
1,0 Resposta Rapida 28 2 209% conforme plano de acéo
2,0 |Controle de Material ndo - conforme 28 21 75% conforme plano de acéo
3.0 Estacdo de Verificagdo 20 0 0% conforme plano de acéo
4.0 Operagdo Padronizada 32 Pl 66% conforme plane de acdo
5.0 Treinamento Padréo do Operador 20 10 0% conforme plane de acdo
6,0 |Verificacio de Dizpositivos & Prova 12 0 0% conforme plane de acdo
7.0 Auditorias Escalonadas de 28 4 14% conforme plane de acdo
8,0 Reducdo de Risco 24 4 17% conforme plane de acdo
8,0 Controle de Contaminacéo 24 19 9% conforme plane de acdo
10,0 |Gestdo de Cadeia de Fornecedores 12 8 67% conforme plane de acdo
11,0 Gerenciamento de Mudanca 16 0 0% conforme plano de acdo

Status da auditoria: padrio de status no RED ou NR de cada estratégia-chave que requer au;ﬁes corretivas

RESUMO DA AUDITORIA:
PONTUAGAD TOTAL

1 - WERDE: 85 % ou superior, sem
elementos vermelhos.
2 - AMARELD: 84% - 75% =em
elementos vermelhos .
3 - WERMELHO: = 75% uma
estratégia em vermelho ou NR.

RESUKO DA AUDITORLA

244 95 39%

PONTUAGAQ TOTAL

Fonte: Adaptado GM — 1927-30 QSB
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA
3.1 GESTAO DA QUALIDADE

Em um universo extremamente competitivo, historicamente marcado por
revolucdes industriais, guerras e crises financeiras o conceito da qualidade se tornou
uma forma de mensuragéo da relagéo entre mercado e organizagdes. Para Oliveira
(1995, p. 1) “o desenvolvimento da qualidade dos produtos e servigos tem se
mostrado, na atualidade como fundamental para que as empresas assumam
vantagens competitivas no mercado”. Seleme; Stadler (2010, p. 21) cita que as
organizagfes buscam constantemente a sobrevivéncia e “a Unica forma de garantir a
sobrevivéncia das organizacdes é buscar imprimir nelas os atributos da qualidade”.
Neste contexto as organizagdes necessitam se diferenciar perante seus clientes e a
qualidade torna-se parte das estratégias competitivas e fator determinante na

sobrevivéncia da organizacéo.

Atualmente o conceito da qualidade € abordado de diferentes maneiras.
Paladini (2006) explica que o conceito da qualidade evoluiu ao longo do tempo e se
tornou popular. Desta maneira, sua definicdo depende do contexto que esteja
inserido, porém qualquer definicdo que seja proposta se espera que ndo contrarie o
gue ja se sabe a respeito. Como existem diversos conceitos incorretos da qualidade
€ natural que eles sejam empregados nos processos produtivos, ou seja, equivocos
cometidos na definicdo da qualidade prejudicam a meta da qualidade que € o
atendimento do consumidor. Paladini (2006, p. 30) afirma que, “(...) quando uma
pessoa tem na mente o conceito incorreto da qualidade, ela tende a transferi-lo para

sua atividade produtiva”.

Campos (1992) define que o conceito da qualidade ndo esta diretamente
ligada a auséncia de defeitos, mas a preferéncia do consumido o que garantira a
sobrevivéncia da organizagdo, “(...) um produto ou servico de qualidade é aquele
que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma segura e

no tempo certo as necessidades do cliente.” (CAMPQOS, 1992, p. 2).

A ISO 9000 define a satisfagéo do cliente como sendo o atendimento aos
seus requisitos, porém o atendimento dos requisitos ndo garante uma elevada

satisfacéo. Ishikawa (1993) cita que ao interpretar qualidade de uma forma mais
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abrangente verificamos que ela € manifestada de diversas maneiras, seja na forma
de qualidade da informacédo, qualidade do processo, qualidade de pessoal, entre
outros. Nem sempre as exigéncias do consumidor sdo de facil interpretacdo, desta
forma os métodos de controle se tornam ineficientes, ou seja, € necessario que a
unidade de controle para aquisicdo da garantia da qualidade seja bem esclarecida
para que ndo haja prejuizos quanto a satisfagdo do cliente. “Praticar um bom
controle de qualidade é desenvolver, projetar, produzir e comercializar um produto

de qualidade que é mais econdmico, mais util e sempre satisfatério para o
consumidor.” (ISHIKAWA, 1993, p. 43).

Segundo Marhall (2004) qualidade é um termo que passou a fazer parte das
organizag0Oes, independente do seu ramo de atuagéo. A principal diferenca entre o
conceito da qualidade do inicio do século XX & que a qualidade esta diretamente
relacionada as necessidades e anseios dos clientes. “Nao importa fazer o melhor
produto com os melhores processos, se 0 que se faz ndo vai ao encontro do
consumidor, razéo de ser de todos os processos organizacionais.” (MARHALL, 2004
p. 28).

Para Seleme; Stadler (2010) a qualidade se tornou um conceito assimilado
mundialmente, e a satisfacdo das necessidades das pessoas € a razao da existéncia
da organizacéo, ou seja, as empresas necessitam buscar e implementar ferramentas
e metodos no intuito de promover a qualidade. Em vista disso, a qualidade deixou de
ser mais uma opgao das organizacdes e se transformou em um item essencial para

a manutenc¢éo do negdcio.

Oliveira (1994) faz uma abordagem da qualidade na industria brasileira dos
anos 90, considerada de m& qualidade e de baixa produtividade se comparada a
padrdes internacionais. Em conseqiéncia desses fatos, as industrias brasileiras
acarretam em enormes perdas de dinheiro e as empresas sdo motivadas a
desenvolver programas de qualidade no intuito de se adequar a novas exigéncias do
mercado, principalmente o Europeu que era um cliente com enorme potencial.
Porém, a adog&o de normas regulamentadoras pela industria européia dificultava a
comercializagdo de produtos brasileiros. “A I1ISO 9000 tem sido considerada um
verdadeiro passaporte para o negécio na Europa, dai ter se tornado, com tanta
rapidez, uma espécie de modelo para os programas de qualidade nas empresas
brasileiras.” (OLIVEIRA, 1994, p. 121).
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Para o INMETRO (2011), 6rgao responsavel pela gestdo dos Programas de
Avaliacdo da Conformidade, qualidade “(...) compreende o grau de atendimento (ou
conformidade) de um produto, processo, servico ou ainda um profissional a
requisitos minimos estabelecidos em normas ou regulamentos técnicos, ao menor
custo possivel para a sociedade”. Dados do INMETRO mostram que a partir do inicio
do século XXI houve uma evolugdo no nimero de empresas certificadas com as
normas ISO 9001 o que se manteve nos ultimos anos, reflexo da adequacéo das

empresas as exigéncias do mercado.

3.2 NORMATIZACAO

O conceito da qualidade tem sua origem na préatica da administracdo geral, se
torna obrigatério falar em administragcdo cientifica, método era revolucionario para
época, buscava-se através do estudo de tempos e movimentos estabelecer padrdes
de execugdo para as operagOes. A aplicagdo dos conceitos da administragéo
cientifica e de padrbes de qualidade pelos militares forcaram os paises a pensar e
reavaliar o conceito da qualidade. Isso fez com que o conceito se difundisse pelo
mundo, criando a necessidade de estabelecer padrbes e normas regulamentadoras
para execugdo de projetos, produtos e servigos. “A necessidade de sobreviver num
mercado altamente competitivo e atender a clientes cada vez mais exigentes tém
sido o desafio das empresas produtoras de bens e servicos da atualidade.”
(CERQUEIRA, 1994, p. 31).

Para Cerqueira (1994) o sistema da qualidade € uma filosofia de
procedimentos com o objetivo de satisfazer as necessidades dos clientes e
representa o nivel de padronizacdo de suas atividades. Em consequéncia da era da
garantia da qualidade, surge a necessidade de formalizar perante os clientes
evidencias do atendimento aos requisitos estabelecidos, um sistema formal se inicia

com o uso de normas da qualidade para avaliagdo de fornecedores.

Neste contexto surge em varios paises diversas normas e, com o objetivo de
corrigir o problema da proliferacdo das normas, é fundada em 1947 a organizacdo
ISO, que tinha como objetivo coordenar a unificagcdo de normas industriais em nivel

mundial. Em 1987 é lancada a familia de normas 1SO 9000, baseadas nas normas
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britdnicas da qualidade e desenvolvidas com a contribuicdo de especialistas de
diversos paises. (MARHALL, 2004).

Para Slack; Chambers; Johnston (2008), o propésito da ISO é fornecer
garantia aos compradores, a0 mesmo tempo em que proporciona beneficios para as
organizagbes que a adotam, por exemplo, a identificacdo de procedimentos
desnecessarios, a reducdo de erros e de ndo-conformidades junto aos clientes e
pela diminuicdo de custos. “A série ISO 9000 forma um conjunto de padrdes
mundiais que estabelece exigéncias para os sistemas de administracdo de
qualidade das empresas.” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2008, p. 674).

A ISO possui uma diversidade de normas e outros documentos normativos
nas mais variadas atividades, por exemplo, construcéo civil, manufatura, tecnologia
da informacé&o, entre outros. A grande maioria das normas € especifica, porém a I1ISO
contempla normas de boas praticas de gestdo e de servico e normas genéricas
entre as quais podemos citar a ISO 9001. “As normas ISO definem apenas diretrizes
e modelos, ndo indicam procedimentos a serem empregados e a estratégia
correspondente deverd ser definida por cada empresa” (HELMAN; ANDERY, 1995,
p.13)

A ISO 9001 possui requisitos genéricos, essa caracteristica possibilita sua
aplicacdo em todas as organizagOes independente do seu seguimento ou porte. A
ISO 9001 contempla requisitos para um sistema de gestdo da qualidade e é
aplicavel a toda a organizagdo que pretende aumentar a satisfacdo do cliente por
meio da aplicacdo do sistema, e assegurar a conformidade com os requisitos pré-

estabelecidos. A certificacdo da ISO 9001 é uma forma de demonstrar sua

capacidade perante o cliente e a sociedade. (ISO 9001, 2008).

Segundo Seleme; Stadler (2010, p. 146)

Uma andlise da NBR 1SO 9001 evidencia que esta se destina a fornecer
parametros para promover internamente a organizacdo co qualidade, além
de fornecer um certificado que se concentra na eficacia do sistema e no
atendimento ao cliente.

A certificagéo surge da necessidade da organizagdo em comunicar aos seus
clientes e ao mercado a conformidade do seu sistema de gestdo com determinada

norma. A certificagdo tem o objetivo de atestar publicamente que determinado



21

processo ou produto esta em conformidade com os requisitos. A organizagdo néo
deve tratar o processo de certificagdo como uma acgéo isolada e pontual, convém a
empresa disponibilizar recursos para a conservagdo do sistema de gestdo da
qualidade para a manutencdo da competitividade e sobrevivéncia no mercado.
(MARSHALL, 2004).

Apesar da existéncia da ISO na tentativa de uniformizar e compartilhar as
boas préticas da industria norte americano com relagédo a qualidade, os fabricantes
Ford, Gm e Chrysler criam o sistema QS 9000 que é aplicada a todos os
fornecedores. Apesar do esfor¢o da inddstria norte americano o sistema QS 9000
nado foi suficiente. “Apesar do esforco em padronizar os sistemas das montadoras
mundialmente, o sistema QS 9000 ndo trouxe o0s resultados desejados,
principalmente para as montadoras européias” (MARTINS, 2005, p. 514). A industria
européia adotava outros sistemas, por exemplo, VDA 6.1 na Alemanha, AVSQ na
Italia e EAQF na Franca. Diante dessas divergéncias cria-se uma norma que contém

0s requisitos das montadoras americanas e européias denominada ISO/TS 16949.

A ISO/TS 16949 € uma especificacdo técnica da ISO que contém as praticas
da industria automobilistica, focada na prevencdo de defeitos, na reducdo de
variagdes e perdas ao longo da cadeia de fornecimento. A ISO/TS 16949 justamente
com a ISO 9001 define os requisitos de sistema de gestdo da qualidade. Uma das
pretensdes da unificacdo de diversas normas € a diminuicdo das multiplicas
auditorias de certificagéo, fato que tornou a certificagdo ISO/TS 16949 essencial

para se fazer negdcio no setor automonbilistico.

Na busca da melhoria continua dos processos de fabricagdo e da garantia da
qualidade, a industria automobilistica contempla as especificagbes técnicas da
ISO/TS 16949, juntamente com 0s requisitos especificos denominada por muitos
como QSB (Quality System Basics). O requisito especifico do cliente tem como
objetivo estabelecer regras e definir diretrizes referentes a qualidade do produto, que

deverdo ser cumpridas e respeitadas para se credenciar fornecedor.

Apesar de demonstrar ser uma poderosa ferramenta na eliminagdo de
desperdicios e de gerenciamento, a implantacdo dos requisitos especificos ndo se
demonstra uma tarefa facil. Seus beneficios ndo séo totalmente compreendidos pela
alta direcdo, um dos motivos e a falta de padronizagdo, ou seja, uma empresa

fornecedora de componentes automotivos que atende diversas clientes deve estar
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em conformidade com os requisitos especificos de cada cliente em particular. O ndo
cumprimento dos requisitos especificos do cliente acarreta numa ndo—conformidade
perante a norma ISO/TS 16949.

3.3 QSB

O QSB (Quality System Basics) surgiu nos Estados Unidos em torno de 2003,
quando a montadora de automoével General Motors verificou a necessidade de
elaborar um guia de boas préaticas para seus fornecedores. Essa a¢do ocorreu
devido ao excesso de problemas que ocorriam na planta da GM, no fornecimento de
produtos apds o lancamento. Os principais problemas de qualidade detectados na
GM eram:

eProblemas de qualidade devido ao ndo cumprimento dos padrbes de

trabalho;

e Falta de conscientizagéo sobre os problemas correntes de qualidade;

¢ Produtos suspeitos néo rastreados chegavam na linha do cliente;

eInstrugbes de trabalho ndo eram vidveis para a garantia da qualidade e

produtividade;

e Problemas de qualidade devido a perda de habilidade do operador;

e Falta de sistematizacdo de agdes corretivas;

eFalhas na abordagem para identificacdo de falhas potenciais a fim de evita-

las;

e Problemas de qualidade devido a falhas nos dispositivos a prova de erros;

eFalhas nas agfes de contengéo.

Seleme; Stadler (2010) menciona que no cenario competitivo atual a
qualidade deixou de ser um modismo e passou a ser uma necessidade de
sobrevivéncia das organizagfes, € o emprego de um conjunto de ferramentas que
sdo utilizadas na gestédo e no controle da qualidade para melhoria do processo
imprimem esse conceito, permitindo a manutengdo do mercado e um potencial

crescimento.

Neste contexto a GM verificou as metodologias de véarias organiza¢des pelo

mundo e compilou os procedimentos de sucesso de cada organizagéo,
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desenvolvendo assim o QSB, tornando-se a implantagéo da ferramenta em seus
fornecedores um requisito especifico para o fornecimento de componentes
automotivos a GM. Posteriormente a FIAT também adotou como requisito especifico,

a implantacdo das boas praticas de manufatura QSB.

As estratégias do QSB estdo todas intercaladas conforme figura 4 e
necessitam umas das outras para seu perfeito funcionamento. Sdo em sua maioria

preventivas, sendo que todas resultam em licbes aprendidas.

CONTROLE DE
PRODUTO NAO
CONFORME

RESPOSTA
RAPIDA

GESTAO DA
CADEIA DE
FORNECEDORES

REDUGAOD
DE RISCOS

TRABALHO
PADROMNIZADO)

WERIFICACAO DE
DISPOSITIVO A
PROVA DE ERROS

GESTAO DE
MUDANCAS

TREINAMENTO
PADRONIZADOD

AUDITORIAS
ESCALOMNADAS

CONTROLE DE
CONTAMINACAD

Figura 4 — Interacao das estratégias QSB
Fonte: Adaptado GM — 1927-36 QSB Workshop.

O requisito especifico da GM é composto por 11 procedimentos: resposta
rapida, controle de material ndo—conforme, estacdo de verificacdo, operacdes
padronizadas, treinamento padrdo do operador, verificacdo de dispositivos a prova
de erros, auditoria escalonadas de processo, reducdo de risco, controle de

contaminagéo, gestéo de cadeia de fornecedores e gerenciamento de mudanca.



24

3.3.1 Resposta Rapida

A intencdo da implantacdo da estratégia de resposta rapida no chdo de
fabrica é proporcionar uma atuacdo instantdnea mediante falhas significativas de
qualidade internas e externas (reclamacdes de cliente e problemas com
fornecedores), enderecando agbOes de contencdo, correcdo e prevengao e

designando responsaveis.

Segundo a ISO 9001 (2008, p. 10):

“Como uma das medicdes do desempenho do sistema de gestdo da
qualidade, a organizacdo deve monitorar informacdes relativas a percepgéo
do cliente sobre se a organizacdo atendeu aos requisitos do cliente. Os
métodos para obtencdo e uso dessas informagbes devem ser
determinados.”

A definicdo de critérios para a inser¢do no processo de resposta rapida é de
responsabilidade do fornecedor, devendo conter registros. Normalmente as falhas
significativas sdo relacionadas a reclamacdes de clientes, altos indices de refugos e
retrabalhos, paradas de maquinas ndo programada com tempo excedente, entre

outroas.

As reunibes de resposta rapida sdo diarias, de curta duragdo e ministradas
pelo supervisor da produgdo. Possui como objetivo a comunicagdo entre 0s
envolvidos e ndo somente a solugdo de problemas. Contém uma metodologia de
gestdo a vista com o objetivo de facilitar o rastreamento das ocorréncias e seus
respectivos responséveis. A organizacdo deve estabelecer uma metodologia para
documentar as resolugbes de problemas que entram no processo de resposta
rapida, sendo recomendado a metodologia 8D e Drill Deep (formulario exclusivo
GM).

Juntamente com o processo de resposta rapida, ocorre a sistematica de
licdes aprendidas, que tem como intencéo registrar e disseminar na organizagao o
conhecimento adquirido, através de sua memobria técnica, assegurando a né&o
repeticdo dos erros e a pulverizacdo dos acertos. As licbes aprendidas de uma
organizacdo devem sempre ser consultadas em resolugdes de problemas e

principalmente em desenvolvimento de novos projetos.
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3.3.2 Controle de Material Nao - Conforme

Material n&o—conforme sdo produtos que n&o estdo conforme as
especificagdes ou padrdes, ou seja, sdo produtos que apresentam caracteristicas
fora do especificado. Para a ISO 9000 a ndo—conformidade € o n&o atendimento de
um requisito que foi especificado ou determinado pelo cliente. Existem diversas
fontes de nao—conformidade, por exemplo, métodos, materiais, equipamentos, entre
outros. Paladini (2006), ressalta que produtos n&o—conformes podem ser
identificados através de inspecdo no processo produtivo ou por testes funcionais e
eles s6 podem ser considerados ndo—conformes apdés a definicdo de um padrdo. “O
conceito de defeito exige que um caracteristico tenha um padrédo de analise
mensuravel” (PALADINI, 2006, p. 97).

Ishikawa (1993, p. 50) classifica os defeitos e falhas em 3 tipos:

1.Critico: caracteristicas de qualidade relacionadas a vida e segurancga.

2.Importantes: caracteristicas que afetam seriamente o funcionamento
adequando de um produto.

3.Pequenos: caracteristicas que ndo afetam o funcionamento de um produto,

mas nao sao apreciadas pelo consumidor.

O controle de material ndo—conforme tem o objetivo de estabelecer um
sistema que garanta que produtos que possuam a falta de conformidade com as
especificagdes dos clientes sejam privados de uso. Para Ishikawa (1993, p. 76),
“‘uma empresa precisa garantir a qualidade que atenda aos requisitos dos

consumidores (caracteristicas verdadeiras de qualidade)”.

Conforme a ISO 9001 a organizagdo deve assegurar que produtos nao—
conformes sejam rastreados, segregados e controlados evitando 0 seu uso

indesejado.

Para o QSB as acbes de controle de material ndo—conforme objetivam a
contencédo, privacdo do uso e agdes corretivas. A privacdo do uso tem foco na
rastreabilidade, contencdo e na segregagdo do material. O material deve ser
segregado em um local apropriado e identificado, com o objetivo de se prevenir 0

uso. A organizagdo pode estabelecer um sistema de etiquetamento, conforme
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exemplo da figura 5, com o objetivo de identificar produtos suspeitos ou defeituosos
como também formularios que identifiquem a quantidade e a localizacao de material

suspeito.

<

SUSPEITO
REFUGO SLSPEITO OK PARA USO

PLT002

Figura 5 — Exemplo de etiqueta de identificagdo
Fonte: Adaptado GM — 1927-36 QSB Workshop.

O QSB enfatiza que a organizagdo precisa notificar através de alertas de
nao—conformidade a todas as partes interessadas e estabelecer agdes para que seja
feitas as correcdes necessdrias. Para que seja executado retrabalhos e/ou reparos,
€ necessario que a organizacdo aprove e estabeleca procedimentos que garantam
sua reutilizagdo, que o trabalho seja executado por méo-de-obra apropriada e que
garanta que o material sera reintroduzido no local adequado e que ele seja
rastreavel. Na ocorréncia de problemas grave € necessario que se tenha o
envolvimento da lideranca, metas para melhoria continua devem ser estabelecidas e

as acdes tomadas para os casos ocorridos devem ser revisadas e analisadas.

Para a ISO 9000 item 3.6.7 retrabalho é “acdo sobre um produto néao-—
conforme, a fim de torna-lo conforme aos requisitos”, e ressalta em sua nota que o
reparo pode afetar ou alterar o produto ndo—conforme. “Ao tomar uma medida

corretiva, é importante tomar medidas para prevenir a reincidéncia destas excecdes
(ISHIKAWA, 1995, p. 71).

Harold (1993) cita que existe diferencas entre retrabalho e reparo e, apesar

de serem pequenas, sdo de suma importancia. Retrabalho tem por definicdo ser
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produto que é retirado de suas condicdes normais para que sejam tomadas acdes
para o atingimento dos requisitos. Ja os reparos necessitam de uma concesséo do

cliente devido o produto final ser inferior aos requisitos especificados.

3.3.3 Estacéao de Verificagao

Visando confirmar a eficicia de a¢des decorrentes de problemas significativos
de qualidade, a intengéo das estagOes de verificacdo e postos C.A.R.E — Customer

Acceptance and Review Evaluation € a realizagdo de auditoria sobre 100% dos

produtos.

As estac0Oes de verificagédo sdo vistas como “o cliente na planta”, assegurando
que todos os produtos estdo conforme, focando na inspecdo de caracteristicas

criticas, falhas de qualidade no cliente ou &reas de alto risco.

Segundo a ISO TS 16949 (2009, p. XLII):

A organizacdo deve auditar produtos em estagios apropriados de producéo
e entrega para verificar conformidade a todos os requisitos especificados,
tais como dimensGes do produto, funcionalidade, embalagem e
identificacdo, numa frequéncia definida.

As estagcbes de verificagdo requerem identificagdes e monitoramento das
inspecdes, sendo permitido nivel de alarme “1” (defeito). Um procedimento de plano
de reacdo deve ser estabelecido e cumprido em caso de alarmes, seguindo um

procedimento de escalonamento.

7

As falhas ocorridas durante cada turno é visualizada através de graficos
faréis. A andlise da eficacia da intengdo da estratégia € verificada através dos
indices de refugo e retrabalho e reincidéncias do problema no ponto de inspecéo,

devendo ser monitorada e avaliada pela lideranca do processo.

Estacbes de verificagcdo e postos C.A.R.E se diferenciam pela sua
estabilidade. Os postos C.A.R.E séo fixos e fazem parte do layout da linha, ja as
estagOes de verificagdo sdo postos flutuantes que séo instalados em locais chaves,

geralmente onde ha reincidéncia de problemas.
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3.3.4 Operagbes Padronizadas

A padronizagdo das operagcbes tem como objetivo reduzir o potencial de
variagcdo existente na operacgao, eliminado fontes geradoras de ndo—conformidade,
ou seja, estabelecer um padréo de execucgao evitando que os operadores executem
de forma diferente uns dos outros o trabalho. Outro beneficio da padronizagcéo das

operacdes é a manutencao dos niveis de produtividade e qualidade.

Para a ISO 9004 (2009, p. 5)

Quando uma organizacdo persiste nos projetos e nas atividades de
melhoria da qualidade, através de uma série de etapas consistente e
disciplinada, baseada na coleta e andlise de dados, havera um cumulo
constante de beneficios decorrentes da melhoria da qualidade.

Para Oliveira (1995) a qualidade tinha o seu enfoque voltado sobre o produto,
na forma de inspec¢é&o, posteriormente surge o conceito de prevengao e os esforgos
sdo direcionados aos processos. Paladini (2006) explica que os esforgos para
agregar qualidade nos processos ndo estdo mais voltados para analise dos
resultados das atividades ou efeitos de agbes, em um contexto atual estéo
direcionadas agora para a analise das causas e ac0es, direcionadas a eliminacéo e

analise de perdas e otimizacao do processo.

No QSB-GM a organizacdo deve estabelecer procedimentos ou instru¢des
que garantam um ambiente ordenado focado na eliminagcdo de desperdicios, na
padronizacdo e no aumento da eficiéncia das atividades, conforme anexo A.
Algumas equipes multifuncionais devem analisar e desenvolver as instru¢des de
trabalho para todas aquelas atividades/operagfes as quais devem ser implementada
o trabalho padronizado. Esse processo deve ser constantemente re-avaliado com a

aplicacdo da melhoria continua.

O desenvolvimento dos membros da organizacdo se faz necesséario quando
ocorre a implementagéo do trabalho padronizado, pois desta forma a organizagéo
deve garantir que todos os operadores que estardo envolvidos no processo sejam
treinados para uso correto das instrugdes de trabalho padronizado. A padronizagao
visa estabelecer procedimentos para os niveis de produto e processo, atestando se

o0 sistema esta em conformidade com os requisitos do cliente. As instru¢cdes devem
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ser claras, objetivas e de féacil visualizagdo dos operadores, objetivando a eliminagéo

de desperdicio e um maior nivel de seguranca, qualidade e produtividade.

3.3.5 Treinamento Padréo do Operador

Tem o objetivo de estabelecer uma metodologia de treinamento padréo para
cada operacdo, assegurado através de registros que os instrutores sdo pessoas

qualificadas para aplicagéo da metodologia.

Campos (1992, p. 157):

O treinamento na tarefa decorre dos procedimentos operacionais. Os
procedimentos operacionais sao a descricdo do trabalho a ser executado
em cada tarefa e destes decorrem os manuais de treinamento na tarefa
(com desenhos, fotos, filmes, videos, etc.). Portanto, o investimento em
treinamento no trabalho deve andar em paralelo a implantagdo da
padronizacdo (procedimentos operacionais e manuais de treinamento na
tarefa).

Segundo a norma ISO 9001, a organizacdo deve promover treinamentos a fim
de atingir as competéncias necessarias para que ndo seja afetada a conformidade
do produto, avaliando sua eficacia e evidenciando através de registros. A ISO TS
16949 ressalta que a organizagéo deve treinar e informar aos operadores quais as

consequéncias de uma ndo—conformidade gerada em seu posto de trabalho.

O QSB-GM solicita que a organizagéo evidencie através de registros as areas
e os treinamentos especificos, por exemplo, seguranca, medi¢do, qualidade, entre
outros, como também o0s procedimentos aos quais as pessoas foram treinadas. A
organizagéo deve garantir que as operagdes deverdo ser executadas somente por
pessoas capacitadas, mesmo elas sendo empregados adicionais ou temporarios.
“Toda educagéo e treinamento conduzido na empresa séao de responsabilidade total
da chefia direta do empregado.” (CAMPOS, 1992, p. 162).

As competéncias dos empregados devem ser rastreadas e mensuradas, ou
seja, é necessério que fique evidenciado o nivel de habilidade e conhecimento do
trabalho e os registros devem contemplar a situacdo do treinamento de todos os
operadores e também em quais operacdes eles estéo treinados, conforme anexo B.
E necessario estabelecer registros individuais com informacdes referentes aos

treinamentos executados e a data da liberagdo do instrutor para cada operacéo.
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Essas agOes tem o objetivo de assegurar que apenas pessoas treinadas executem

as operacdes e que os requisitos do QSB sejam atendidos em sua totalidade.

3.3.6 Verificagc&o de Dispositivos a Prova de Erros

S&o dispositivos ou sistemas que tem o objetivo de detectar falhas que por

ventura ocorram no processo de fabricacao.

Ishikawa (1993) defende o controle dos processos de fabricagdo, ou seja,
todos os processos envolvidos na producédo precisam ser controlados com o objetivo
de implementar a garantia da qualidade. “se produtos defeituosos séo fabricados em
diferentes estagios do processo de fabricagdo, mesmo a inspe¢do mais rigorosa néo
conseguiré elimina-la.” (ISHIKAWA, 1993, p. 20).

O QSB-GM ressalta que a organizagédo deve manter documentos que listem a
localizagéo dos dispositivos que detectam ou evitam a produgdo de produtos n&do—
conformes. A efetividade dos dispositivos deve ser evidenciada através de
documentos que indicam que os dispositivos séo verificados no minimo uma vez por
turno. Os documentos e registros devem conter um plano de acéo para disturbios,
nele deve estar incluso quem deve ser notificado e as agdes a serem tomadas. Os
documentos devem estar em um local de facil acesso e € necesséario que todos 0s

envolvidos tenham conhecimento de sua aplicagao.

A direcédo tem a responsabilidade de analisar criticamente os resultados da

verificag@o e assegurar o seu correto funcionamento.

3.3.7 Auditorias Escalonadas de Processo

O objetivo da implantacdo das auditorias escalonadas de processo nas
organizagbes é a existéncia de um sistema efetivo que garanta a disciplina
operacional através da verificagdo por todos os niveis de lideranca. Além da correta
execucao das atividades operacionais, a ferramenta de auditoria escalonada tem

como foco levar todos os niveis hierarquicos para a vivéncia do ch&o de fabrica. .
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“Auto-auditorias — compreende a aplicag@o de programas de auditoria pelos préprios

auditados em suas éreas de atividade.” (GIL, 1997, p. 135).

Para Cerqueira (1994), o processo de auditoria permite avaliar o estado de
conformidade contra os padrbes pré-estabelecidos. Com base no resultado a alta
administracdo deve realizar uma analise critica em relacdo a politica de qualidade
estabelecida, ndo cabendo ao auditor no momento de sua auditoria sugerir agdes
corretivas, esta € uma funcdo da atividade de andlise critica do sistema. “Tanto a
auditoria interna da qualidade, quanto a analise critica do sistema pela
administragdo, sdo requisitos exigidos pelas normas ISO 9001, ISO 9002 e ISO
9003.” (CERQUEIRA, 1994, p.117).

As auditorias devem ter uma frequéncia de verificagdes conforme tabela 2, e

esta frequéncia deve ser obedecida por cada um dos responsaveis pelas auditorias.

Segundo a ISO TS 16949 (2009, p. XLII), “A organizacdo deve auditar cada

processo de manufatura para determinar sua efetividade”.

E necessério que a organizagédo elabore um procedimento escrito contendo
itens que devem ser verificados, por cada nivel hierarquico, incluindo o foco na
verificacdo do produto, processo, sistema, cliente e nos critérios de saida da
resposta rapida. Também deve verificar itens especificos de processo, caso
necessario e assuntos de 5S. Todas as ndo conformidades encontradas nas
auditorias escalonadas necessitam incluséo em uma lista mestre e planos de agbes
para cada item ndo conforme. Esses planos devem ser revisados pela lideranga e

inclusos nas ligbes aprendidas da organizacéo.

Tabela 2 - Frequéncia de auditorias escalonadas

Nivel Hierarquico Frequéncia de Auditoria
Diretor Geral Trimestral
Diretor de Planta Mensal
Geréncia Semanal
Lideres Diéaria
Operadores Por Turno

Fonte: Orientacao de trabalho — empresa “alfa”
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3.3.8 Redugéo de Risco

A estratégia de reducdo de riscos busca o robustecimento dos processos
produtivos através da aplicacdo da sistematica da metodologia PFMEA (Processo de
andlise e modalidade do efeito de falha) e consequentemente da reducdo de NPR

(numero da prioridade de risco).

Segundo o Manual AIAG FMEA 4° edigao (2008, p. 2):

FMEA é uma metodologia analitica utilizada para assegurar que 0s
problemas potenciais tenham sido considerados e abordados, ao longo de
todo o processo de desenvolvimento de produtos e processos. O resultado
mais visivel € a documentagdo de conhecimento coletivo das equipes
multifuncionais.

Segundo Palady (1997), FMEA é uma ferramenta de prevencéao de problemas
e identificagdo de solu¢des com o objetivo de evitar a ocorréncia de defeitos através
da prevencdo, e apesar de ter um custo inicial de implementagdo como, por
exemplo, reunibes com as partes envolvidas, o FMEA quando elaborado de forma

eficaz proporciona um retorno financeiro em forma de redugao de custos e de falha.

Helman; Andery (1995) explica que em determinadas situagdes a instituicao
da garantia para um produto durante um determinado periodo de tempo se torna
secundaria, o interesse maior do cliente € que o produto n&o falhe, ou seja, o cliente
espera um produto confidvel, sem falhas e nesse universo de aumento da

confiabilidade o método FMEA se mostra eficaz.

A FMEA - Andlise dos Modos e Efeitos das Falhas - € um método de
andlise de projetos (de produto ou processos, industriais e/ou
administrativos) usando para identificar todos os possiveis modos potenciais
de falhas e determinar o efeito de cada um sobre o desempeno do sistema
(produto ou processo), mediante um raciocinio basicamente dedutivo.

E portanto um método analitico padronizado para detectar e eliminar
problemas potenciais de forma sistematica e completa.” (HELMAN;
ANDERY, 1995 p. 25).

Para a GM, é necessario um documento PFMEA para cada peca produzida e
que este documento seja revisado e retroalimentado ao menos uma vez ao més ou
quando itens de qualidade sao eliminados. Quem elabora o documento de PFMEA é
uma equipe multifuncional onde ao menos o coordenador deve ser treinado na

metodologia, ver anexo C.
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O fornecedor deve listar os principais NPRs e tomar a¢cdes de melhorias para
a reducdo do mesmo, com datas alvo para conclusdo e um responsavel real,
monitorando a evolugdo através de indicadores de Ocorréncia e Detecgdo. As
estratégias para reducdo de NPR devem ser desenvolvidas por equipes
multifuncionais, e avaliadas criticamente pela alta diregdo. Um processo de PFMEA

reverso deve abordar itens para verificar se a estratégia esta sendo seguida e eficaz.

3.3.9 Controle de Contaminagao

O objetivo da estratégia de controle de contaminagdo, € evitar que as pecas
boas se contaminem, seja com poluentes, corpos estranhos ou com pegas nao-

conformes.

Para atingir a intencdo da estratégia, a organizacdo deve possuir um
procedimento para evitar a contaminacdo de seus produtos, como por exemplo,
lavadoras, esteiras, dispositivos fechados, bom acondicionamento durante o0s

transportes, etc.

As éareas de riscos devem possuir identificacdo de possivel contaminagéo e
procedimentos de manuseio de pecas, além da implantacdo de 5S e verificacdo
periddica da contaminacdo através de auditorias escalonadas do processo e

indicadores em gestéo a vista.

Pecas que saem do processo para retrabalhos, medigbes externas ou
avaliagcbes em laboratérios devem ser re-lavadas antes de entrarem novamente no
processo. Uma sisteméatica de manutencdo preventiva deve garantir que o0s
equipamentos sejam monitorados periodicamente e estejam livres de contaminagao.
O processo deve implementar estudo estatistico para visualizar a porcentagem de
sujidade na pecga, onde a toleréncia desta porcentagem € acordada anteriormente

com o cliente.

Para manter a integridade dos processos a organizagdo deve garantir que
todos os parametros e todas as agbes que podem influenciar na limpeza da pecga
das lavadoras e rebarbadoras estejam documentados diariamente, juntamente com

o controle de temperatura, alinhamento do bico e controle de fluido.
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Em caso de falhas ou quebra da lavadora, a empresa deve possuir um

sistema de lavagem alternativo com PPAP e desvio de processo aprovados.

3.3.10 Gestao de Cadeia de Fornecedores

Para Campos (1992, p. 139), “o fornecedor e responsével pela garantia da
qualidade que dard satisfagcdo ao comprador, sendo também responséavel pela
apresentacdo dos dados necessarios, quando requisitado pelo comprador”. A ISO
TS 16949:2004 afirma que toda a matéria-prima utilizada na fabricacdo do produto

deve estar em conformidade com as especifica¢des.

Segundo a ISO 9001 (2008, p. 10):

A organizacdo deve assegurar que o produto adquirido estd conforme aos
requisitos especificados de aquisicdo. O tipo e extensdo do controle
aplicado ao fornecedor e ao produto adquirido devem depender do efeito do
produto adquirido na realizagéo subsequente do produto ou no produto final.
A organizacdo deve avaliar e selecionar fornecedores com base na sua
capacidade em fornecer produtos de acordo com o0s requisitos da
organizagdo. Critérios para selecao, avaliacdo e reavaliacdo devem se
restabelecidos. Devem ser mantidos registros dos resultados das avaliagfes
e de quaisquer acfes necessarias, oriundas da avaliacdo.

Para Paladini (2006) é necessario estabelecer atividades que visam garantir
as especificidades dos clientes. A organizagéo deve aplicar um método para avaliar
os fornecedores, ou seja, desenvolver procedimentos para avaliacdo de
conformidade com os requisitos do cliente final. Nestes procedimentos devem
constar exigéncias que seréo feitas aos fornecedores como, por exemplo, auditorias
de sistema da qualidade e avaliagbes especificas de processos e produtos. Também
deve conter a analise da metodologia aplicada para a solu¢do de problemas e se o

método esté voltado para a busca da causa raiz do problema.

Ishikawa (1993, p. 167), afirma que “ao adquirir materiais e pecas de fontes
externas, o comprador precisa investigar ou fazer uma auditoria e um julgamento
sobre as capacidades de administragdo do fornecedor, especialmente aquelas

ligadas ao controle da qualidade.

Para Paladini (2008), uma avaliacdo da qualidade com base em clientes e

consumidores deve ser estabelecida. Deve ser implementado na organizagdo um
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sistema que possibilite listar os fornecedores chaves, definir métricas e metas
especificas, que serdo avaliadas criticamente através de pontuagdo, que
determinard, o nivel de performance dos fornecedores. Deve ser implementado um
procedimento para comunicar problemas e acompanhamento das agdes corretivas,
deve ser estabelecidas agbes para fornecedores que demonstrarem uma baixa
performance. “Auditorias séo usadas para determinar em que grau 0s requisitos do
sistema de gestdo da qualidade foram atendidos. As constata¢des da auditoria séo
utilizadas para avaliar a eficacia do sistema de gestéo da qualidade e para identificar
oportunidades de melhoria.” (ISO 9000, 2005, p. 5).

3.3.11 Gerenciamento de Mudancga

O foco da estratégia de gerenciamento de mudancas € que haja uma

sistematica que controle todas as ocorréncias que alterem o processo ou o produto.

Segundo o manual de PPAP do AIAG 4° edic¢éo (2008, p. 26):

A organizacdo deve notificar o representante autorizado do cliente de
qgualquer planejamento de alteracdo de projeto, do processo ou da planta.

A organizacdo € responsavel por notificar o representante autorizado do
cliente de todas as altera¢cdes do projeto da peca e/ou do processo de
manufatura.

Uma metodologia deve ser definida para gerenciar estas informagdes e todas
as mudancas ocorridas na planta devem ser informadas e aprovadas anteriormente
pela GM, para andlise da necessidade de revalidacdo do processo com nova
submissédo de PPAP. A organizagdo deve possuir um procedimento escrito
comprovando todos os passos da Corrida Piloto de Produgéo, ou seja, ela deve

possuir registros de todos os eventos, do projeto até o término da vida da peca.

Caso haja desvio do processo, a organizagao deve possuir um procedimento
pré-definido e documentar a ocorréncia. Auditorias devem ser realizadas
frequentemente para verificar a adequagao do novo processo. Todos os desvios Sao
documentados no FMEA e nos planos de controle. E imprescindivel que a qualidade
dos produtos decorrentes do desvio de processo seja mantida, que o desvio de
processo possua prazo definido para seu término e que os operadores sejam

treinados de acordo com a nova sistematica.
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4 IMPLEMENTACAO
4.1 PLANO DE ACAO

O diagnostico desse estudo foi obtido através de auditoria feita em loco. Apos
serem evidenciados os itens ndo—conformes foi elaborado um plano de agédo com o
objetivo de estabelecer a conformidade dos requisitos do cliente até a proxima

auditoria de verificagao.

Podemos definir que o plano de agdo como sendo o planejamento ou a
elaboracdo de uma estratégia tem por objetivo tomar acdes necessérias para

solucionar um problema ou proporcionar melhorias.

Para Seleme (2010), a aplicagéo da ferramenta 5W2H na elaboragdo de um
plano de acdo se mostra extremamente eficiente, pois através de suas perguntas O
gue, Quem, Onde, Quando, Por qué, como e Quanto custa, geram respostas que
esclarecem o problema a ser resolvido ou proporcionar a organizagdo das idéias

para a resolucéo do problema.

A ferramenta 5W2H proporciona o direcionamento das atividades
determinando prazo e responsaveis, ou seja, elimina a aberturas de lacunas ou
eventuais duvidas que possam surgir, possibilitando que a acdo a ser executada

seja feita dentro dos pardmetros necessarios.

O plano de agéo conforme apéndice A busca alinhar as informac¢des no intuito
de atingir o objetivo. No plano de ac&o sdo apresentados algumas informacdes
como, por exemplo:

e Estado atual de cada requisito auditado;

¢ Potencial de atendimento e nivel de atendimento;

¢ Data da Préoxima auditoria;

e Legenda para determinagao do status do item;

¢ Item do requisito o cliente;

e Utilizagdo do 5W2H adaptado para direcionamento das agbes onde o

Quando e o prazo final,
e Status da agdo no momento da elaboragéo do plano;

e Responsaveis pela elaboragéo e aprovacao do plano;
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4.2 IMPLEMENTACAO DO QSB

O atendimento ao cliente GM se demonstrou como uma excelente
oportunidade de negécio e a implementacdo do QSB-GM tornou-se essencial para
manutencdo e expansdo dos negoécios da organizagdo “ALFA”. Para que os
objetivos do projeto de implementacdo do requisito especifico GM fossem
alcangados, o processo foi realizado em trés fases bésicas, sendo as duas primeiras

de preparagéo.

Na primeira fase o foco foi conhecer os requisitos especificos do cliente GM e
quais seriam os beneficios da implementacdo da metodologia. Ocorreu uma palestra
gerencial onde foi apresentado as estratégias do QSB, beneficios e dificuldades da

implementacéo e a necessidade do apoio da alta diregéo.

ApO6s o processo de aprovacdo da alta direcdo buscou-se difundir a
informac&o na Fabrica V. Foram realizados treinamentos internos para funcionarios
do setor operacional e administrativo, apresentando os requisitos QSB e o impacto
na rotina de trabalho de cada setor. Nesta fase também ocorreu o desenvolvimento
dos multiplicadores e outros profissionais envolvidos na implementagdo, o que
aconteceu apés uma reunido de definicdo dos champions de cada estratégia. Os

champions séo responsaveis pelo desenvolvimento de ao menos uma estratégia.

Na segunda fase ocorreu o diagndstico e elaboragdo do Master Dot (Plano de
acOes corretivas). Foi realizada uma auditoria inicial para avaliar o nivel de
atendimento dos requisitos especificos — QSB. Isso possibilitou executar uma melhor
avaliacdo do estado atual da fabrica e consequentemente possibilitou uma maior
agilidade na elaboragdo do Master Dot, detalhando as agbes corretivas e

designacao dos responsaveis, tornando o processo de implementagdo mais eficaz.

A terceira fase teve o seu foco na adequacao ou elaboragéo de documentos,
na disponibilizagdo de recursos para execugdo do plano de acgdo e na integracéo
das estratégias. Nesta fase ocorreu a maior concentracdo do trabalho, ou seja, a
partir da terceira fase ocorreu a implementacdo das estratégias descritas
isoladamente abaixo.

e Resposta rapida: foi realizada de maneira acelerada devido o fato da

estratégia ja estar em funcionamento na fabrica, mesmo fora dos padrdes do QSB-
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GM. A documentagao utilizada na resolugdo dos problemas foi adaptada para o
formulario especifico GM (Drill Deep) e os critérios de saida atualizados conforme
atualizacdo do QSB GM 2011. Ainda serd necessario realizar a interagdo das néo
conformidades com os operadores. Mesmo as reunides sendo abertas e o quadro de
gestdo a vista, a participacdo da base produtiva € minima. Uma maneira de realizar
essa interagdo é divulgando as acdes inclusas nos 8D nos postos de trabalho.

e Controle de Produto ndo-conforme: da mesma maneira que a resposta
rapida ja era realidade na planta, o controle de produto ndo-conforme era realizado
conforme solicitado pela ISO/TS. As adaptagdes para o QSB foram o isolamento da
area, com instalacdo de grades e acesso apenas as pessoas responsaveis pela
area. Conforme o QSB solicita, todos os retrabalhos devem ser identificados e
rastredveis. Esse procedimento ainda ndo € praticado na organizacdo devido a
dificuldade de local para marcagao nas pecas.

e Estacdo de Verificagdo: foi solicitado derroga para utilizagdo de posto
C.A.RE, uma vez que os postos de inspec¢éo final j& contemplam verificagdo visual
100% das pecas, inspecdo de dimensional 100% e critério de aceitagdo para
verificagcdo de caracteristicas criticas.

e OperagOes Padronizadas: para o item de operagdes padronizadas, os itens
gue nao estavam dentro da conformidade foram alterados como a incluséo de tempo
de ciclo e layout nos planos de controles, revitalizar o programa de 5S na planta,
entretanto, os estudos de capabilidade para liberag&o dos dispositivos ainda néo séo
realizados, apenas o estudo M.S.A séo realizados e controlados.

e Treinamento Padrdo do Operador: € uma estratégia realizada na planta, foi
de dificil implantacdo devido a dificuldade de realizar reciclagem de treinamento dos
operadores. O turn-over € uma pratica efetiva na organizacéo “ALFA”, dificultando o
controle de treinamentos. Outro obstaculo encontrado foi a certificacdo de
treinamento dos instrutores uma vez que quem realiza o treinamento da &rea
operacional séo coordenadores e supervisores que possuem experiéncia por tempo
de profisséo e ndo através de treinamentos certificados. As demais necessidades na
estratégia foram efetuadas através da atualizacdo da matriz de versatilidade ja
existente na fabrica e dos planos de treinamento de cada posto de controle.

o Verificagdo de Dispositivos & Prova de Erros: exceto a andlise critica das

falhas detectadas nos dispositivos a prova de erros que esta marcado para inicio de
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2012 devido férias coletivas, todos os outros itens da auditoria foram atendidos. A
insercdo da verificacdo de todos os poka-yokes no inicio de cada turno foi realizada
através da incluséo da pratica na liberac@o de processo e uma pega nao-conforme
esta disponivel para a verificagdo e validagdo dos mesmos. O plano de reacao foi
desenvolvido e disponibilizado em cada posto que possui dispositivo a prova de
erros, a lista mestra de poka-yokes foi atualizada e os dispositivos identificados com
etiqueta vermelha.

¢ Auditorias Escalonadas de Processo: o processo de auditoria escalonada
foi implantado, entretanto, apresentou dificuldades de aceitacdo dos operadores. A
pratica depende da disponibilidade de tempo dos operadores para realizacéo diaria
e com o tempo escasso devido a elevada producdo e medi¢cbes, o operador
preenche o formuldrio de auditoria sem realmente realiza-la. Foi necessario
acompanhar diariamente as auditorias para criar a pratica na organizagédo. Para a
elaboracdo dos formularios especificos de cada posto foram verificadas as
caracteristicas criticas de cada posto, os indicadores de refugo e retrabalho e as
tltimas reclamagdes de cliente. Para atentar as demais areas para efetuacdo das
auditorias escalonadas, utiliza-se a ferramenta de reunides do e-mail interno da
empresa. Semanalmente os formulérios de auditorias escalonadas s&o avaliados e
aberto planos de agéo para os itens ndo-conformes encontrados.

e Reducéo de Risco: para implantacdo do requisito redugédo de riscos, 0
PFMEA foi revisado e os maiores NPRs listados. Uma nova tabela foi elaborada
para registrar as retroalimentacdes do PFMEA. O cronograma para as reunides de
reducao de risco foi definido e tera seu inicio em 2012 devido as férias coletivas. O
PFMEA reverso ndo é realizado na organizagdo e tem previsdo de inicio apenas
apos a realizacdo das reunides de reducéo de risco, levando demérito e reduzindo a
pontuacao da auditoria final.

e Controle de Contaminacdo: outra estratégia que ja era implantada na
organizagcéo era o de controle de contaminantes. A limpeza das lavadoras e
oleadoras j&4 estavam inclusas na manutencdo preventiva. A sujidade de todas as
operacdes é controlada por testes de sujidade em laboratério, porém ndo séo
realizados estudos estatisticos dessas sujidades, esse é um projeto para o ano de
2012. Para a implantacdo concreta da estratégia, ainda € necessario a realizagdo de
reunides de andlise critica, o que também esta previsto para o inicio do ano

seguinte.
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e Gestdo de Cadeia de Fornecedores: a facilidade da implementagdo da
estratégia de gestédo de fornecedores foi decorrente, pois a planta possui apenas um
fornecedor de pecas brutas, que séo considerados os fornecedores que influenciam
na qualidade final da peca. Os fornecedores de ferramentas e 6leos, por exemplo,
sdo tratados como fornecedores B, ou seja, afetam a usinagem da peca, porém néo
a qualidade final do produto. A tratativa de ndo conformidades com o fornecedor de
pecas brutas é realizada conforme manual da qualidade de fornecedores da
organizagdo “ALFA”, é realizado mediante abertura de 8D e pagamento de custos de
ndo qualidade. Apo6s a implantagdo do QSB, a organizacéo iniciou as auditorias de
processo em seu fornecedor.

e Gerenciamento de mudancas: O item gerenciamento de mudancas obteve
resultado O (zero) pois a organizagédo néo evidencia as mudangas realizadas em seu
processo, apenas em casos de resubmissdo de PPAPs. Um projeto para o ano
seguinte e a implementacdo do modulo de gerenciamento de mudancgas no sistema
interno da empresa chamado “Microsiga”, nesse modulo serd possivel incluir e
gerenciar todas as alteracdes realizadas no processo e produto. Porém essa

realidade ainda ndo é presente na organizagao, resultando em pontuag¢ao nula.

Foi realizada uma nova auditoria apdés 2 (dois) meses decorrentes na
elaboracdo da primeira auditoria, seguindo os mesmo padrdes o com 0 objetivo de
identificar o nivel de atendimento do QSB conforme tabela 3, contudo a organizagéo
nao atingiu o status amarelo (implantagdo parcial), devido existéncia de um item com

pontuacao nula (gestédo de mudancgas).

A maior dificuldade encontrada durante o projeto foi a priorizagdo de outro
projeto com prazo final mais adiantado. Os recursos, principalmente intelectuais,
foram desviados para esse novo projeto, deixando a implantagdo do Quality System

Basics no segundo plano.

O pouco tempo hébil para a implementacdo do projeto paralela ao excesso de

trabalho também foi um fator que resultou na implementacéo parcial da ferramenta.
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Tabela 3: Resultado da auditoria QSB — Organizagio “ALFA” 28/11/2011

RESUMO DA AUDITORIA
Estratégias Chaves Potencial | Pontuagio L STATUS |  Agéo Corretiva Requerida
Pontuagdo | da Auditoria
1,0 Resposta Rapida 28 7 96%
2.0 |Controle de Material ndo - conforme 28 27 95%
30 Estacdo de Verificacdo 20 20 100%
4.0 Operacdo Padronizada 3z 28 91%
50 Treinamento Padrdo do Operador 20 11 55%
6,0 |Verificacdo de Dispositives a Prova 12 11 92%
7.0 Auditorias Escalonadas de 28 27 96%
8,0 Reducio de Risco 24 14 58% conforme plano de acéo
5.0 Controle de Contaminacdo 24 22 2%
10,0 |Gestdo de Cadeia de Fornecedores 12 11 92%
11,0 Gerenciamento de Mudanca 16 0 0% conforme plano de acéo
Status da auditeria: padrio de status no RED ou NR de cada estratégia-chave gue requer aciies corretivas
RESUMO DA AUDITORIA:
PONTUACAD TOTAL
RESUMO DA AUDITORIA
1 -WERDE: 85 % ou superior, sem
elementos vermelhos.
284 199 82% 2- AMARELO: B4% - 75% sem
. elementos vermelhos .
PONTUACAQ TOTAL
3 -WVERMELHO: = 75% uma
estratégia em vermelho ou NR.

Fonte: Adaptado GM — 1927-30 QSB.
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5 CONCLUSAO

A I1SO é fundada com o objetivo de coordenar a unificagdo de normas em
nivel mundial, porém o excesso de problemas detectados na planta da GM incentiva

a criagcdo de um guia de boas praticas denominado QSB.

Apesar do QSB ser composto por estratégias voltadas para qualidade, as
organizagcfOes que possuem outras certificagdes, por exemplo, ISO 9001 e ISO/TS
16949, executam boas préaticas de gestdo da qualidade. A implementacdo do QSB
ndo se demonstra uma tarefa facil. Mesmo que a organizagéo ja pratique algumas
das estratégias do QSB, o projeto de implementacdo necessita ter o mesmo
comprometimento e a atenc&o de outros projetos que ndo possuem nenhum etapa

finalizada ou parcialmente executada.

Deste trabalho conclui-se que o objetivo proposto que era acompanhar e
descrever a implementacdo dos requisitos especificos do cliente GM desde o
diagnéstico da empresa até a validagdo da implementacdo da metodologia foi

atingido.

Algumas das estratégias conseguiram atingir o patamar de conformidade
mais rapidamente devido ao fato de j& existirem, porém ndo estavam sendo
aplicadas ou executadas momentaneamente. Outras apresentaram um nivel de
dificuldade de implementagdo baixo devido a necessidade de apenas algumas
adequacdes e outras com o nivel de dificuldade alto pela complexidade de algumas

caracteristicas do produtos ou maquinas.

Apesar da utilizagdo adaptada da metodologia 5W2H como forma de evitar
lacunas na execugéo do plano de agéo, alguns prazos néao foram cumpridos devido
ao fato de que os envolvidos no processo de implementagdo do QSB direcionaram
seus esforgos para um novo projeto mais urgente e com um grande potencial de

negacio.

O tempo reduzido para se executar o estudo foi fator influenciador na néo
obtencdo do resultado desejado, ou seja, estratégias com mais de 85% de
conformidade sem elementos vermelho, sendo que a auditoria do cliente GM sera

realizada no primeiro semestre do ano de 2012.
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Apesar do nivel de conformidade n&o estar dentro dos limites exigidos pelo
cliente as melhorias na promogao da garantia da qualidade sé&o significativas, entre
0s principais beneficios podemos citar a criagdo de uma sistemética de solucéo de
problemas, a realizacdo de auditorias lideradas pela gerencia, o controle de produtos
suspeitos e contaminantes, entre outros. A metodologia QSB se mostra eficaz com o

foco na eliminacé@o de desperdicios e objetivando o zero defeito.

Sugere-se o desenvolvimento de um estudo para avaliar os beneficios e os
impactos da aplicagdo do QSB em longo prazo. Outra andlise significativa é o estudo
da aplicagdo do QSB em outros segmentos como, por exemplo, o comércio ou

indastrias que ndo sejam do segmento automotivo.



44

REFERENCIAS

<http://www.abnt.org.br/> Acesso em: em 26 out. 2011.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR ISO-9000 - Sistemas de

gestdo da qualidade: Fundamentos e vocabular. Sdo Paulo, 2005.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR ISO-9001 - Sistemas de

gestdo da qualidade: Requisitos. Rio de Janeiro, 2008.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR 1SO-9004 - Sistemas
Gestdo para o sucesso sustentado de uma organizag&do: uma abordagem de

gestédo da qualidade. Sao Paulo, 2009.

Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT). NBR ISO / TS - Sistemas de
gestdo da qualidade: Requisitos particulares para aplicagdo da ISO 9001:2008
para a producdo de automoveis e organizagfes parte relevante servigco. Sdo Paulo,
20009.

Automotive Industry Action Group. Manual AIAG FMEA. 4° edigao. 2008.

Automotive Industry Action Group. Manual AIAG PPAP. 4° edi¢ao. 2008.

Bento, Alexandre Rodizio. Uma contribui¢cdo para a melhoria de um sistema de
rastreabilidade no setor automotivo. 84f. Dissertacdo (Mestrado) — Instituto de
Tecnologia para o Desenvolvimento - LACTEC, Programa de Pos-Graduacdo em
Desenvolvimento de Tecnologia. - Curitiba, 2009.

Campos, Vicente Falconi. Qualidade Total: Padronizagdo de Empresas. Belo

Horizonte, MG: Editora de Desenvolvimento Gerencial, 1999.

Cerqueira, Jorge Pedreira de. ISO 9000, no ambiente da qualidade total. Rio de

Janeiro: Imagem Ed., 1994.



45

Deming, William Edwards. Qualidade: a revolugdo da administra¢céo. Rio de Janeiro:

Marques-Saraiva, 1990.

Global Supplier Quality Manual (GM 1927). Initial release replaces the GM Global
APQP Manual (GM 1927). 2007.

Gil, Antonio de Loureiro. Auditoria da Qualidade. 2.ed. — Sdo Paulo: Atlas, 1997.

Gil, Antonio de Loureiro. Qualidade total das organizagdes: indicadores de
qualidade, gestdo econdmica da qualidade, sistemas especialistas de qualidade. -
Sao Paulo: Atlas, 1992.

Helman, Horacio; Andery, Paulo Roberto Pereira. Analise de falhas: aplicacado dos
métodos de FMEA e FTA . Belo Horizonte, MG: Fundacéo Christiano Ottoni, Escola

de Engenharia da UFMG, 1995.

<http://www.inmetro.gov.br/> Acesso em: 02 nov. 2011.

<http://www.iso.org/iso/home.html> Acesso em: 27 out. 2011.

Lopes, Ademil Lucio. A descoberta da industria automobilistica brasileira
constituida no governo JK pela politica setorial do governo FHC. Revista
Uniara, n17/18, 2005/2006

Martins, Petronio Garcia; Laugeni, Fernando P. Administra¢cdo da produgéo. 2.

Ed. rev., aum. E atual. — Sdo Paulo: Saraiva, 2005

Marchall Junior, Isnard; Mota, Edmarson Bacelar; Rocha, Alexandre Varanda; Alves,
Agliberto. Gestéo da qualidade. 3. Ed. revista e atualizada — Rio de janeiro: Editora
FGV, 2004.

Oliveira, Marco Antonio. Mitos e realidades da qualidade no Brasil. — S&o Paulo:
Nobel, 1994.

Palady, Paul. FMEA: Anélise dos Modos de Falha e Efeitos: prevendo e prevenido

problemas antes que ocorram. Sao Paulo: IMAM. 1997.



46

Paladini, Edson Pacheco. Avaliagdo estratégica da qualidade. — 1.ed. -3. Reimpr.
— S&o Paulo: Atlas, 2008.

QSB Workshop. QSB GM. REV. 01.23.07. 2007.

Seleme, Robson; Stadler, Humberto. Controle da qualidade: As ferramentas.

2.ed.rev. e atual. — Curitiba: Ibpex, 2010

Silveira, Silvio José da. Estudo e implementacdo da metodologia de qualidade
QSB em industria de autopecas. 150f. Dissertacdo (Mestrado) - Pontificia
Universidade Catdlica de Minas Gerais, Programa de PoOs-Graduagdo em

Engenharia Mecéanica. Belo Horizonte, 2007.

Steudel, Harold J. Como escrever as rotinas de qualidade: rotinas e abordagem.
Rio de Janeiro: Livr. e Ed. Infook, 1993.

Slack, Nigel, Chambers, Stuart; Johnston, Robert. Administragdo da producéo. 2.
Ed. — 9. Reimpr. — S&o Paulo: Atlas, 2008



APENDICE A — PLANO DE ACAO

DATA: 09/11/2011

IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA QSB NA EMPRESA
ALFA

RESUMO DA AUDITORIA

PLANO DE A Q A0 S SETOR: FABRIGAV

Titulo da Melhoria:

Lo Potencial Ponluac&ao O, a = -
Estratégias Chaves Ponbiagao | da Audioria | 70 STATUS Acéo Corretiva Requerida
10 Fesposta Fapda 28 g 29% coniorme plana o= agio
20 Controle de Material ndo - conforme 28 21 75% cankorme plano de agdo
30 Estagdo de Verificagio 20 0 e conforme planc de agdo
40 Operagio Padronizada a2 21 fE% conorme plana de agldo
&0 Treinamente P adrao de Operader 20 10 50% conborme planc de agdo
60 Verficagan de Di;pus'rtivos aFrovade 12 a 6 [ ———
mos
70 Auditorias Escabnadas de Processo 28 4 14% contorme plano de agdo
40 Redugdo de Risco 24 4 17% conborme planc de agdo
2,0 Controle de Contaminagio 24 19 7 8% conorme plana de agdo
10,0 Cestdo de Cadeiade Fornecedores 12 & GB7% cankorme plano de agdo
11,0 Gerenciamento de Mudanga 16 4] [ contorme plenc de agdo
FESUMO DA AUDITORIA PONTUAGAO
RESUMO DA AUDITORIA o
1- WERDE: &5 % ou supaior, sem semenios
244 | 95 | 39% el
2 - AMARELO: 84% - TE% sem alementos vemelhos
PONTUAGAO TOTAL 3 - VERMELHOD: = 76% uma estiatégia am varmelho
ou A,

TIAGD RAFAEL DUARTE

PLANO DE ACAO POR ITEM AUDITADO

™ Planejado

DATA DA PROXIMA AUDITORIA | 28/NOV/2011| RESPONSAVEIS | RENATA BELIN=KI

Agdo em Execugao

LEGENDA

D
0 Acio Finalizada - Aguardando Aprovagio
. Acdo Aprovada

Resposta Raplda | Acoes corretlvas necessdrlas = | 4
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1.2 Halizar criérios de salda no quado Renata 2EAE01 1 oot ripa =ilo G QSE 2011 O
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aorces com oformulério préprio da mantadors.
Trenamento de MASF pare aigum Fara devHa realizagdo da frawiie daz ndo
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Item O que Quem Quande Como Por qué Slawus
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Estagoes de verlficagao Agoes corretlvas necessarlas = ‘ 9
Item O que Guem Quando Como Por gué Slaus
a1 Fazer iormuldro padrdo de CARE FRenata 2112011 Dedinindo com oclieme quar 280 a2 1alhaz zigniicalivaz Para realzar irepegdo | 006 @
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Verlflcagao de Dispositivos 4 Prova de Erro Agdes corretlvas necessérlas = ‘ 7
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B.1 {azer penodereazlo do poka yoke Fenaa 251112011 aiarpegaz MAD OK pars e do poka yoke Dedini aglo padrdo em cazo de maliuncionamemo 6
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7.2 | Fazer planilha de verilbagdo de audiria Fienata 281172011 Femodeler planiha de verilicagdo da plania e uiizé-ls Fara MO"M’”“'MEW“::‘:: dereaizagilo de Q

7z Fazer cronograma para digoarar e-mail para Fenai 2511f2011 D=inindo dates para cada andiora & enviar e-maik Pera que ninguém =2 ezqueca de reakzar 82

or mUpervBores Frogramacks para cada superyBor aditorias nas datas definidas
" Fazendo |eta para inzeri1odes a3 ndo conjormidades Para monioras as ndo oo mormidades encomradas
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5.2 Werlioar o2 maiorez MPFRz e ltd-bz Febeca 25102011 | verilzando no FFMEA o2 maiores NFFRz e chimiicando-oz | Para vatar oz amsunos mak erhioos do processo Q
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Controle da Contaminagao Acoes corretlvas necessarlas = | 7
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Item O que Quam Quando Como Por qué S1aus
- — - — - Fara emiiiar o impacios o= Uma néo -
Fazer leta do= principar lornecedores oz Fazer lizla do= fornecedones & verilicar com o ausllo do
10.3 quepodem afetar o prodiic) Lunardon e FMEA o2 impactos de diatrbba no produto final oombrmydace irce o fornecedir s o prockfo
10.3 Dd'”””‘é”f: clazsficaglo dos Lunardon 251172011 Defini oz requislos quezerdoerHos dos formecedareg | TTOPOTCINar Lme. ”‘u“;ﬂ;‘g’d“q“"d‘dﬁd“ Q
10.3 Defini metas pars oz fornecedores Lunardon 251172011 Defini 2z metaz para oz lormecsdores [Garanti nos niveg de forneximenio econiormidade Q
1g.z |FeaEr M"“";ﬁ:’c""‘;‘;m CEIECHEME e 25117201 1 Defini-eccpo daz audicrias como também perlode ARSER acﬂ;zmmg‘:@m gom o O
Gerenclamento de Mudanga Agoes corretlvas necessarlas = | 1
Item O que Quam Quando Comeo Por qué S1ams
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de gestdo de mudangas no siEkema AP0

& ndo maf eom mebs Ik ieos

B

ELAEORACAD DO PLANODE ACAO:

(APROVACAD DO PLANOD DE ACKOD:
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APENDICE B — MELHORIAS IMPLEMENTADAS

MELHORIA IMPLEMENTADAS

TIME : Renata, Tiago e Funcionarios da Fabrica V

Esfado Atual: Nao ha procedimentos € nem local fechado para segregacéo de pegas

Garantir que pegas suspeitas ou fora dos requisitos retornem ao fluxo

OBJETIVO: . : . .
normal antes que as providencias necessarias sejam executadas

Fazer procedimento para identificar pecas retrabalhada, fechar e

ACAO: organizar local de segregacéo de pecas

e

PRODUTO
NAO CONFORME

garantia de interdic&o, estabelecimento de procedimento, organizacéo,

RESULTADO OBTIDO: .
limpeza, entre outros
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MELHORIA IMPLEMENTADAS

TIME : Renata, Tiago e Funcionarios da Fabrica V

Estado Atual: N&o ha como executar testes no equipamento
OBJETIVO: Comprovar o correto funcionamente dos Dispositivos a Prova e erros
. Desenvolver uma peca ndo-conforme e de facil identificaco para
ACAO: ) "
executar os testes nos Dispositives a Prova e erros
RESULTADO OBTIDO: Maior confiabilidade dos Dispositivos a Prova e erros e a garantia da

deteccéo
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MELHORIA IMPLEMENTADAS

TIME: Renata, Tiago e Funcionarios da Fabrica V

Estado Atual: Estratégia de Resposta F{?plda nao esta_ Sf%l:]do apllc_ada e necessita de
reformulacdo conforme critérios do cliente
CPaUH AT O Bk OE WRST AT DL — Rl —
" swoat cuus o Prcots0 . [REcA Riwion _... s

‘_H“ i : : TN
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OBJETIVO: Retomar reunides de Resposta Rapida
Retomar reunides de resposta rapida, criar lista de presenga, Criar
ACAO: sistematica para monitoramento das agdes e Inserir critérios de entrada e
saida no quadro
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BESULTADO OBTIDO: Metodologia de gestio a_wsta dczs problem~as e melhor comunicagio
entre os envolvidos e ndo a solugdo de problemas.
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ANEXO A — PROCEDIMENTO DE TRABALHO PADRONIZADO
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ANEXO B — MATRIZ DE COMPETENCIA DOS OPERADORES
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ANEXO C - FORMULARIO PFMEA
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QUALITY SYSTEMS BASICS AUDIT
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# EVIDENCE REQUIRED | LOOK FOR... | COMMENTS SCORE | RYV/G
1,0|FAST RESPONSE: PROBLEM SOLVING, COMMUNICATION and LESSONS LEARNED
Is there a system in place to immediately respond to significant internal and external quality failures?
Daily leadership meeting A 1} Ha planilha de resposta rapida no chao de
addresses significant Quality concemns. 1) Prior to the meeting review the board: For report out dates and fabrica, porém ndo utilizada (Parada devido
Crwened by Manufacturing statusing to see if any are past due, statues appropriately with detail implantagao completa do QS5B);
Designates owners explaining missed dates. Ask if there are any new issues, check last
Aszsigns report out dates, FRRs if any
Croas-functional, multilevel attendees 2) Observe the report out process and verify that the Problem Selving
report format ie used to docurnent & communicate the status of the
issue.
3) Sign-in Sheet identifying cross-functional & plant wide support is in
11 attendance daily 0
! 4} Matural pwners are assigned to problems
5) Internal issues are included and addressed to the same Fast
Fespeonse criteria.(e.g. LPA findings, Verification Station or Dock
Auditissues, Supplier Issues)
BEST PRACTICES:
Who leads the meeling & is there a designated back up person.
Has to be a communication meeting, ask average duration (10-20
minutes), check how leader controls the FR meeting
Exit Criteria, required to close aconcern, n 1) Critérios de saida seguem os 6 passos
follows the problems steps 1) Exit criteria represents the 6 "Core" steps of problem solving including]  essenciais;
Lessona Learned, LPA, Error proefing, updates to Work Instructions, 2} Vetificado tempos padrées paracada
Timing for each of the criteria FPFMEA & Control Plan criterio de saida;
established, 2) Methed of communicating problems te all Key Stake holders (e.g 3} Planilha ndo indicadata planejada para
Quality Alert, Temporary Work Instructions, By-Pass Procedure) itens em vermelho;
Problems are comrmunicated to the 3} Aguideline for timing for each of the exit criteria
1,2 approptiate employees 4) Red tems have a planned date to go green, some detail explaining 0
wehy and the next step.
Crverall status represents the worst 5] Problems are not closed until all eriteria is met
condition or overall planned timing has
been exceeded BEST PRACTICES:
Follow an issue from Fast Response Tracking Board through the exit
criteria confirming corrective action is in place & all docurmentation
has been updated
1) Visualizado O da gualidade como indicador
Fast Response Process performance iz | 1) Quality Q or other method fo track FR performance is posted and up de desempenho, porém nae ulilizado;
1,3| tracked to date. 0
Quality status is posted 2) Compare Quality "Q" to Fast Response Tracking Form for
correlation. Are all the yellow or red days on FR board?
Is there a defined process for Problem Solving leading to root cause identification and elimination?
Adefined process for Problem Solving 1) Completed Problem Solving ferma used acress the plant for internal, 1) Formularios de solugde de problema sde
ineluging a standard for decumenting the customer and supplier issues. utilizados paratodas az falhas;
tools used for root cause dentification. 2] Standard forms (PPSR or eguivalent) used with aformat that follows | 2) Mao evidenciado formulario padraoe GM
the core '6 Steps’ of problem solving para solugde de problemas;
(Define, Contain, Root Cause, Correct, Validate, Insttutionalize) 3} Utilizagao do formulario 80 para definicao
3) Forms dentifying route cause, (8D process to be used to establish da causaraiz;
root cause, drill deep / 3X5 why to correct systemic issues) 4} Verificado atualizagde de FMEA indicando
4} Changes to PFMEA and Control Plan indicating root cause elimninagdo da causa raiz em todos
elimination problemas significativos de qualidade;
b} Evidence of cross functional team approach and team members get B) Mao evidenciado treinamento na equipe
14 the neceasary trainings rrultifuncional do MASP; 0
4 ON THE SHOP FLOOR: 8) Operadores nao participam diretamente na
6) Ask SupervisorsTeam or Group Leaders and OPERATORS about solugdo de problemas.
their role in Problem Solving
Check last guality issues and confirm the main root causes found
BEST PRACTICES:
Forms completed on shopfloor by SupervisorsiTeam or Group
Leaders (nen-engineering staff) with team input
Is there a system in place to capture information that supperts continuous improvements to all operations/processes?
Asyatem to capture and institutionalize 1} Review Leazons Learned procedure & forma. 1) Lighes aprendidas sdo inclusas no sistema
lezzons leamed. 2) Documented sources that capture lessons learned such as Fast AP10 edizponibilizado paratedos os
Response, Problem Solving Documents, Continuous Improvement funcionarios;
Process, APQF, Risk Reduction team checklist, Read-Aeross, 2] Os formularios de solugdo de problemas
15 Customer re-allocations {tool moves) possuem campo para interagio das 4
! ) Completed Lessons Learned information which is easily refrievable ferrarnentas
by all who need the information. (e.g. Master FMEA, Read Aeross,
Electronic forms or database).
4} Ask how are they using Lessons Learned via examples
Adisciplined approach to problem 1) APQP Program check list reviews lessons learned 1) Fluxograma do APQF contempla ligdes
prevention using lessons learned 2} Gontinuous improvement team notes and agendas aprendidas ;
) Method which assures implementation supperted by evidence of 2) Equipes de engenharia para
1,6 review dates, distribution lists, or posted Lessons Leamed desenvolvimento de novos projetos utilizam 4
({e.g. Active Drill Wide, Read-Acroas tracking) as ligbes aprendidas;
4} Checklast quality issues and their read across
Leadership reviews Lessons Learned 1} Leadership notes or agenda indicating Leszan Learned system iz 2} Lideranga hao realiza analise critica menzal
process to assure implementation reviewed such as through a LPA or internal systerns audit
1,7 2} Regularly scheduled reviews documenting steps of institutionalizing 0
lessons learned. (eg. Read-Across)
# Corrective Action Reguired= 5 SCORE / POTENTIAL 3
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QUALITY SYSTEMS BASICS AUDIT

# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS | SCORE | RIYIG
— m—
2,0/CONTROL OF NONCONFORMING MATERIAL
Is there a system in place to ensure products that do not conform to specified requirements are prevented from unintended use?
Aconsistent tagging system is used to ON THE SHOP FLOOR 1) Evidenciado sistematica de etiquetamento
dentify suspect and noncanforming 1} Color coding of scrapcontainers, hold tags, scrap labels, in-process definindo cor amarela para produtos suspeitos
product. tags, travelers, routers, efe.. ecor vermelha pra produtos nde conforme.
2) If red tags are used for both serap and suspect material, tag must
havedisposition
3) Suspect tags should have last operation perfermed
21 4
BEST PRACTICE:
System is Stoplght visual management where red indicates scrap or
and yellow indicates suspect product/material. Green or any other
color (except yellow or red) indicates acceptable product.
MNonconforming and suspect material are ON THE SHOP FLOOR: 1) Areade separacao & identificada porém
segreqated in properly identified areas 1) Segregation areas are identified and/or foot printed nao &trancada;
Scrap i2 prevented from unintended use. | 2) Scrap bins, rework tables, hold areas, ete...are dentifiedfoot printed. | 2)Mesas de retrabalho e area de contengao
Procedure and method for materials/parts designated as scrapto ndo sdo identificadas,
2,2 3) ensureitis properly dentified and kept from being reintroduced back 3) Produtos refugados sao devidamente 1
into the normal material flow. (e.g. destruction, paint, locked dentificados com as etiquetas
container)
Containment form or nonconforming ON THE SHOP FLOGR: 1} Verificado a utilizagdo das planilhas de
material form identifies expected quantity | 1) Containment worksheet or equivalent, contengao;
and locations of suspect material. £) Arestandards in place for color coding of scrapcontainers for 2] Acontengao e realizada antes da
Produet in containment properly containment issues and size should match with product size embalagem, nao necessitando de caixas de
identified 3) Std Centainers for W.ILP. and Finished good are net used for serting | contengao apés ponto de corte.
and placement of defective matetial 3) Produtos que passaram por contengao sdo
4} Nonconforming material area and azsociated documents, identificados na embalagem
23 4
BEST PRACTICES:
Standards for Color Coding of containers for containment issues
Green = After Breakpoint, Conforming Product Containers.
Yellow = Suspect Froduct
Red = Mon-conforming Product
Is there a nonconformance quality alert and netification procedure that meets customer requirements?
The erganization's nonconfermance alert | 1) Documents to ensure communication and follow-up activities occour 1) Evidenciade utilizagioe de alertas da
notification and cantainment process as required such as: qualidade paragarantir a comunicagio de
includes communication and action forall| 2) An Alert document that is used falhas, com prazos definidos parao
stakehoklers: For external and internal izsues fechamento;
- Customer(s) To establish tasks, time line, & communication necessary to meet 2y Verificado sistemade andon na linha para
- Tier-2s, efe customer reguirements. informar problemas na fabrica;
2,4 - Internal stakehokiers Defines the problem & the standard 4
3) Andon System in shopfloor to raise alarm when error is made
4 Intermal/e<ternal distribution and notification
Custormer contact list
Certified shipment log
5) Tiered supplier contacts and certified shiprent documents.
Product removed from the approved ON THE SHOP FLOOGR: (if live example is available] 1) MNao evidenciado procedimento para
process flow for repair or reveork: 1} Look for evidence of reintroduction, at or prior to point of removal reintrodugio da peca retrabalhada no ponto
- Has Approved Work Instructions 2) Verify that reintroduction includes all downstream checks such as anterior;
-ls reworked by approved person error proofing. (Allcontrol plan inspections & tests to be performed) 2iNao foi verificado procedimento
-l reintroduced into the process at or 3} If it cannot be reintreduced into the process, verify that an approved documentado aprovado para as pegas
prior to the point of removal (Quality Manager) documented rework and inspection procedure is retrabalhadas;
- l= traceable through an dentifier followed. 41 Pegas retrabalhadas nao zao rastreaveis,;
-l= released using a defined process 4) Look for an identifier such as serial number or special marking that
and authority. can be traced backto the supplier record to show what was done and
25 when 0
5) Formto release product with authorized aignature and approved
inspection of product
BEST PRACTICE:
The limit for the number of times repaired iz not more than 2 times
with a tracking method.
Performance matrices and geals should | 1) Perfermance mefrice and geals such as § Panels, down time and 1} Verificado indicaderes de desempenho
be established and analyzed for FTQ monthly established to reduce scrap at all levels of the corm metas para redugao de refugos;
26 continuous improvement, operation, 2} Verificado aberturado plano de agao para 4
£) Analysis should be performed for matrices and action plan are 08 maiores refugos do mes.
created againat top iszues
Leadershipinvolvement in internal and 1) Periodic summary reporis 1) Verificado indicadores periodicos relatando
27 external spill, containment and 2) Material Review Board information and signatures. zsituagio do refugo; 4
communication activities 3) Review for analysis and action taken for matrices
# Corrective Action Required = 2 SCORE /POTENTIAL| 21 28
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|VERIFICATION STATIONS
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lis there at least one Verification Station in the brocess? (If a GMPT Supolier. C.A RE. must be imblemented.)

QUALITY SYSTEMS BASICS AUDIT

# | EVIDENCE REQUIRED | LOOK FOR... COMMENTS [ score [ rvia
A procedure which focuses on Building QN THE SHOP FLOOR
Quality in Station through Feedback from| 1) How progess information is monitared and capiured information is
the process. relayed upstream to those that need to know and react
Procedure that requires selecting Stations staffed for 100% inspection with a defect tally sheet
Verification station according to High risk or hourly count sheet should include listing type of defects and
areas. quantity.
2) Automated testing and list of part characteristicidefect
checks being vetified. (fault codes, defect deacription)
Contral chart noting reaction to out-of-control conditions.
3) When C.ARE. isin place, documentation requires identification and
inspection of custormer satisfaction itermns  warranty issues, pass-
through iterns, PR/A issues, past Quality problems, high RPN itens,
efc... (i.e. Powertraln Suppllers are required to support C.A.RE.
a1 process & procedures.) Mao ha posto CARE nem estagao de
! verificagao implantados
BEST PRACTICE:
Look for a minimum of 1 verifeation station at the end of each product
assembly line, or between departments such as molding, machining,
assembly, paint, which provides feedbackto upstream operations
SPC variable charts for each work area , workeell or section CFPH
measurment for different areas.
Verffication station are set according to high risk items , High RPN,
CPK below 1.33, or according to faluire found in performance matrix
charts
Procedure or instructions that require O THE SHOP FLOOR:
immediate reaction when alarm limit is 1} When and who tocall,
reached. (Past Customer defects shall 2} Who responded and when
aways have an Alarm limit of 1" All 3) Theimmediate fic, corrective action taken and breakpoint
C.AR.E items must be 1), 4) Document that deecribes when a problem is to be escalated. o .
32 B) Escalation identifies who iz the next perzon to be called and their Nao ha posto C,AHE nem estagao de
" Responses to alarms are documented. contact infarmation? verifizagio Implantados
Escalation procedure is followed BEST PRAGTICE:
Alarm & Escalation is applied at each step of the operation where
defect detection exists.
Corrective actions implemented as a ON THE SHOP FLOOR
result of Verification Station activities. 1) Assignment of problern solving activities related to station data
aa 2) Tracking sheet displayed in the area on the shop floor. Nao h4 posto CARE nem estagio de
g Team reports out weekly and the atatus 3) Problemn solving documentation verificagio implantados
is reviewed during the leadership/support | 4)  Problem Report out Schedule
staff walk through
Feed Backdata from downstream
customers is documented and 1} Performance Graphic or Q chart showing {i.e. calendar days-
petformance is tracked at the ingpection red/green) feedback from downatream customera and details. . N
3,4 point. 2} Graphpics or report card showing findings at the station for Naoha pO§to C_AFFE nem estagao de
communication to upstream processes/suppliers. verifizagio implantados
3) FTQ or scrap analysis showing improvement trend, reduction of
eventaidefects over time.
Leadership reviews Verification Stationa ON THE SHOP FLOOR
activities and results 1) Leadership review of verification station check sheet for information Mo ha posto CARE nem estacio de
35 Daily management walk through or and altendances verificagao implantados
meetings at selected stations.
# Corrective Action Required = & SCORE / POTENTIAL 20
4,0)STANDARDIZED OPERATIONS
WORKPLACE ORGANIZATION
|s there a systematic approach to utilize and maintain Workplace Organization?
Procedures or operator instructions for OMN THE SHOP FLOOR: 1) Verificada implantagio do programa jogue
safe, clean, and orderly arrangement of | 1) Ask a Team Memberto explain the 55 process. Team member limpo (55);
the workplace environment that gliminate participate in the development, implementation, maintenance and 2) Evidenciado programa de eliminagio de
waste, provide a specific location for improvement of existing standards for hisfher work area. Team desperdicio;
everything, contribute to higher quality, member can provide examples of waste eliminated in theirworkplace | ) Verificada identificagao do posicionamento
and the opportunity to standardize and Does the 55 proceas focus on waste elimination? Are Methods and de materiais e equipamentos
increase efficiency 2) toola (eg. material layout from work floww diagram, wetk combination 4) Evidenciado procedimento de Manutengio
tables, area layout, and layered audits) utilized to identify additional de Rotina para realizagio do TPM;
waste elimination opportunities within the workplace? 5) FIFO & mantido;
Standards that display placement (what iz to be in 2 work cell) and
identification (how it is to be labeled and guides for label location) of
41 3) material, equipment, teols, aisles, hazards, including sterage of
perzonal belongings.
Start-up/Shut down tasklist, 55 or TPM Check List, identifying
frequency, time, and tools required.
FIFO - Material is staged with odest material to be used first and
newest to be used last
Vizual aids used to assist in the process flow.
A process for updating workplace organization standards at some
frequency.
Clean, organized work areas. Items in OH THE SHOP FLOOR: 2) A cada 15 dias é realizada auditoriade 55;
areas labeled, foot printed or othenwize | 1) Ask if the Production, Maintenance, Quality, Material and office areas | 3) Froblemas encontrados nas auditorias nao
dentified. have documented workplace organization standards. 330 repassados a0s resposaveis para
42 2) Look for evidence of an established audit frequency and that it is tratativa

fallowed
3} Acountermeasure sheet or equivalent includes issue found, owner,
action, and date for correction.
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# EVIDENGE REQUIRED LOOK FOR... | COMMENTS [ score | rvic
STANDARDIZED WORK INSTRUCTIONS
Is there a system in place to develop standardized work instruction (methods and sequence) for all operations?
Standardized Work Instructions are QN THE SHOP FLOOR 2} Mao verificado os 3 elementos nos
posted at or near all operations where 1) Does the number of Standardized Work Charts in the cell match the metodes de trabalha;
there are human operators. It establishes number of operators? 4 A sequenciade trabalho € realizada
the flow of production (what is needed, 2) Arethe 2 elements (Takt Time - Custorner and Actual and Operator conforme os metodos de trabalho;
when it is needed and eliminate waste), a Cycle Time -, Work Flow Sequence & Standard in-process stock) of 5} Mao hidesenho do layout com definigio
repeatable predictable baseline for Standardized Work represented on the chart? da sequenciade trabalho
continuous improvement and involves I3 the takt time on each chart correct? |s the wark cell running to takt
the team member in both the initial and time?
engoing improverments to achieve the 3) Iz the number of Standard in-precess stock shown on the chart
4,3 highest levels of safety, quality and correct? |a the numbet or Standard in-procesas stock currently in 0
productivity process correct? (Mo batching, no gaps, elc )
4} |5 the Work Flow Sequence shown on the chart correct? Are the
operators adhering to the work sequence as writen?
5] Wisuals accurately represent the workstation layout and work
sequence. |s the drawing/layout correct?
Docurnentation of required PPE, availability and use at the
workstation.
All affected operators are trained in the : 1) Todos os operadores sdo treinados
use of Standardized Work Instructions 1) Evidence that operators are trained inthe use of Standardized Work
44 Instructions 4
2) Askteam member how the Standardized Work Instructions are used.
Procedure that requires cross-functional 1} Lideranga da produgio sabe da
teams to develop stanardized work 1) Ask the Team Member/Leader their level of involvermnent in importancia e se envolve indiretamente na
instructions. Should be maintained through developing their standardized work, elaboragdo dos metodos de trabalho;
the use of the continuous improvement 2} Werify Team Leaders, Team Members, Group Leader original
process. signature is on the document.
45 3) Ask if the Group Leader underzstands their role in the support of a
4 standardized waork by acting as a liaizon to the support organizations.
Askthe Team Leader if there iz a process (formal or informal) for
4 teams to seek agreement for job element sequence within the tearn
and across all shifts and crews
OPERATOR INSTRUCTIONS
Is there a systematic approach to develop Operator Instructions for all work.
Procedure, instructions or other ©ON THE SHOP FLOOR: 1} Metodos de trabaho estio presentes
documentation that requires development| 1) Operator instructions in or near work areas that are accessible to [roxime ao operador;
of operator instructions for all work. operators, 2} Operadores cientes da importancia de suas
£2) Compare instructions to work performed by operators. dlividades,
That the Major Steps (What), Key Points (HOW),
and Reason (WHY} are followed.
4,6 (Al key points shall have a reason Why} 4
3} Askthe Team Member how they know they have made good part
Quality checks are included
4 Specific tool requirements are listed at the operation
5) Werlly critical items such as torgue or Custormer Safety requirements
are apeciied inthe document
Verify, maintain and update operator instructions as processes/products change.
Procedure, instructions or other - 1} Metodos de trabaho so revizados
documentation that reguires. 1) Review revision history of operator instructions. conforme necessidade;
implementation and revision of operator | 2) Compare revision levels of operator instructions with PFMEA or 2} Metodos de trabaho sdo revisados gquando
instructions. Control Plan revision levels. Hanos de controle 520 alterados,;
a7 3) Checktoseeif it is marked up, signed, and dated around the timing 4 Operadores sao refreinados a cada revisdo 4
of arecent customer problem or contaiment action do metode de trabalhe
4) Evidence of appropriate operator training records when revisions
were made.
Is there a system in place for Gage control.
Procedure and forms todocument H 1) Mao ha intrugao para uso do dispositive do
process. 1) Documented procedure and gage/fixture use instructions controle;
Compliance to customer requirements 2) Operatorgage training to the current gage instruction
(GM 1925) for both internal & exdernal 3) Gage master device.
gage providers. 41 Calibration sticker.
B) Gage certification frequency.
Gage instructions updated to current 6) Gage R@ER.
48 froduct and process level 0
BEST PRACTICE:
Retain hourly samples for each inspection, retained for the entire shift
or previous 8 hours. Last Part checked should be held for
confirmation of last known good part at a frequency of at minimum of
1 pet shift
# Corrective Action Required = 3 SCORE /POTENTIAL 21 32
5,0|/STANDARD OPERATOR TRAINING
Is there a system to define a standard training method, minimum content and tracking for all operators new to an operation and/or
those in need of refresher training?
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RIYIG
A standard operation training method to QN THE SHOP FLOOR: 1} Possuio conteudo padrao para as
enzure that allthe trainers are trained to | 1) Evidence of a graduating step approach such as the 4 Step {(Job informagdes onde o operador de cada
apply it when teaching operators. Instruction Training) process: operagio deve ser treinado;
Prepare, Demonstrate, Try-out performance, Follow-Up. 2} Mao ha evidencias de gue novos
Records for dentification of trainers to 2} Follow up should include menitering new operators’ activities by the operadores 530 montorados;
ensure that only certified trainers train frainer at a frequency determined necessary to assure all standards 3} Nao evidenciado uma sistematica paraque
51 are met and verify productivity o instrutor seja treinado e cenficagio dos 0
3} Documentation to show who is certified to train intrutores;
Ask operators how they wers tralned.
4} Check minimum 3 working statiens and verify their operaters got the
training from certified trainer
Standard eperator training records 1) Training record that documents training of procedures and overall job | 1) Assuntos aberdados na integragao;
decument specific areas of training such knowledge to 2} Registros digponiveis no AH
as safety, quality record keeping, gaging, Waork safely (guards, start-up zhut down, lock out)
5o workplace organization responsibilities, Perform proper record keeping (productionfguality) 1
¥ Understand work place organization responsibility
Quality requirements (containment, red-bins, andeon, elc)
2) Records are available and easily retrieved.
Specific Job instruction training is 1) Individual Job training record with dates and trainer signoff for each 1} Verificada matriz de versatilidade com
documented for each operator showing job. registro individual de treinamento.
all jobs trained on, skill or knowledge 2) Record indicates the steps in training & skillknowledge level
lewvel of the job, who trained them and achieved for each job
53 when, 4
ON THE SHOP FLOOR:
3} werify & new operator is following Standardized Work Instructions and
look for minimum 2 cycles & know the quality and productivity
reguirements.
Records reflecting training atatuzs of all 1) How ia record maintained to track training of operators to the lateat 1} Mao evidenciado formulario de
operators posted at or nearthe operation work instruction change level? acompanharmento em todos postos de
indicating they are trained to the current trabalho;
wrark instruction change level to ensure ON THE SHOP FLOOR: 1) Ha registro de treinamento dos operadores,
only trained operators petforrm 2} Check minimum 3 working stations and verify their cperators training | Rerém corm diicil rastreabiidade;
standardized work records to the latest working inztruction level 1) Verificada matriz de versatilidade
54 3} Operator Tracking Sheets or equivalent posted at all operations or 2
g work area, keep updated and being used
4} Al operators listed including supplemental employees
Chart showing cross trainingfcertification level in acell such as a
flexibility chart, jobretation plan or log
Training records for supplemental or 1) Documentation, scheduling, and tracking forms for supplemental 1) Mao evidenciado sistematica de reciclagem
temporary employees that document operator refresher training dos operadares.
55 refreaher training if they have not 2) Record of recettification procesa for operatota including re-training if 0
performed that jobwithin the last three needed
months.
# Corrective Action Required = 3 SCORE/POTENTIAL| 10 20
6,0lERROR PROOFING VERIFICATION
Is there a system in place to verify that error proofing/ detection devices used in manufacturing and assembly are functioning properly?
Docurnentation and evidence that ON THE SHOP FLOOR: 1) Dispositivos nao sdo vetificados acada
indicates devices are verified at least 1} Documentation (verification logs) of device veritication at a minimurm turno;
once per shift. of once per shift & are easily accessible. 2} Mao ha plano de reagdo definido;
6,1 2) Reartion plan includes who is notified and actions to be taken 0
Reaction to failures and corrective 3} Centainment and corrective action decumentation for failures.
actions are documented
Error Proofing device locations shall be 1) Master ligt of all devices that preventidetect the manufacture or 1) Lista mesira dos poka yokes desatualiza
6,2 documented assembly of nonconforming product 0
Management periodically reviews results | 1) VMerffication failures on Fast Response Tracking Sheets, Layered MNao hd analise critica para verfficar resuftados
6,3 of verification Audit, Management Review agenda, Werification fracking forms dos dispositives a prova de erros. 0
available.
# Corrective Action Required = 3 SCORE / POTENTIAL 0 12
7,0|LAYERED PROCESS AUDITS
Is there a system in place to verify the documented manufaciuring/assembly process through layered audits?
Adefined Layered Process Audit 1) Written Procedurs Mo evidenciada a pritica de auditoria
rocedure that is owned by 2)  Audit & work instructions to define what to "Look For" escalonada.
manufacturing. 3) Counter measure process, reaction plan with real target dates
4j Owned by Manufacturing- Evidence that Tearn Mermbers, Team
7.1 Leaders, are all involved in performing audits 0
BEST PRACTICE:
Reference how their ISC/TS 16949 Certifcation LPA Process &
Procedure
Alllevels of the organization participate in QN THE SHOP FLOOR: Mao evidenciada a pratica de auditoria
Layered Process Audts at established 1) Audit Schedule showing level of participation and frequency escalonada.
frequencies. CED shoukd be Quartely, Plant Manager Manthly,
Management Support Staff - Weekly (i.e. Engineering,
Maintenance, Quality) Daily-Team Leaderstearn members.
2) Evidence that ALL layers of the organization perform regularty
scheduled standardized audits.
7.2 0

BEST PRACTICE:

Schedule Matriz showing every Build of Process/icell is evaluated on
a regular basis (je.. 3 shiit operation with 80 cells @ 21 LPA's a week|
- plan showing entire plant is audited 100% every month.)
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RY/G
LPA Audif document inclides: Procedure to Include: Mao evidenciada a pratca de auditoria
58, Par/Produict, Process, System, 1) Focused checks on Part-Produet (i.e. First Piece Approval, Error escalonada.
Voice of Customer, Verfiy Fast Response| Proofing, SOS/AES, Opertator Training Matrix, Visual Aids, FIFO,
Exit Critetia eto. )
2) Focused checks on_Process (i.e. Quality Alerts, Tool Set-up,
Containment Legs, Conirel Men Conforming, Gaging, SPC
Compliance, CMM Logs, efc)
3) Focused checks on System (i.e. Shop Floor Management
73 standards, QA TWI, Calibration Compliance, Preventative 1]
Maintenance, Tooling Life Management, etc...}
4) Focused checks on Volee of Customer (i.e. Fast Response Matrix,
Verfflication Board, Performance Measurables, Action Plans, etc. )
Focused checks on Verlty Fast Response Exlt Criterla jic
5] External & Internal corrective action for closure, Lessons Learned
etc. )
Internal Process specific audits are 1) Layered Process Audit under-systern specific tems, where MNao evidenciada necessidade de auditorias
performed (l.e. Part Process Specific applicable, Audits for special processes are performed and especificas de processo
74| Audit, ©QI 9 11,12, Weld Audit, rmontored 4
Chrome Audit, Paint Process Audit, efe )
Allnonconfarming issues are recorded MNao evidenciada a pratiea de auditoria
on the LPA master document which is 1) Fesults reviewed with team members & area supervisors escalonaga.
reviewed at least once a week. 2) Evidence and documentation of immediate corrective action for
nonconformance. {items corrected immediately)
3} Countermeasure list with respensibility and realistic target dates for
iternz that could not be corrected immediately
75 4} Review of counter measure proceas at least once perweek. [+]
5} When appropriate nonconformance is added to Fast Response or
C ARE. process
BEST PRACTICE
Check that the Audits are verified by the neut level
Audit results are summarized and ON THE SHOP FLOOR: MNao evidenciada a pratiea de auditoria
reviewed by manufacturing site 1) Feports or graphics (i.e LPA Matrix) that are reviewed by escalonaga.
leadership. management.
76 2} Continuous Improvernent / positive trend for Value added out of the 0
LPA matrix non conformances (i.e Fast Hesponse, 2D, 5 Why, Drill
Deep, Aead Across)
Addition of Layered Procees Auditissues | 1) Lessons Learned system, documentation. Mao evidenciada a pratica de auditoria
7,7| tethe Lessons Learned system escalonada. [+]
# Corrective Action Required = 3 SCORE / POTENTIAL 4
8,0|RISK REDUCTION
Isthere a system in place for reducing the risk of all production processes by reducing the highest RPN values?
PFMEA's shall be developed and 1) PFMEA available for all part numbers and all operations, especially 1) FMEA elaborado paracada part number &
maintained by cross-functional teams for high risk such as labeling and rewrork. por uma equipe multifuncional;
all manufacturing processes and support| 2) Accurate Severity/Occurrence/Detection Ratings with Valid RPN 2) FMEAS =30 atualizados acadafalha
81 functions as required by the AAG numbets and revision dates with some correlation to known problems | signficativa de gqualidade 4
manual (PRRs, etc..).
3) Are updated on aregular basis (at least once per month or as guality
itemns are elminated).
Proactive approach to reduction of 1) Top RPN list, 1) Mao verificada a pratica de redugdo de
highest RPN values has been 2) Tracking charis .
implemented. Top RPN list with action 3) Cross-functional team minutes noting improvement actions and
82| pans completion details 0
BEST PRACTICE
GM1927-21 RPN Risk Reduction Summary
Cross-functional teams have periodic 1) Cross-functional team agenda or other evidence of RPN reduction 1) Mao o realizadas reunides com eguipes
reviews of PFMEA and coordinate RPN activities. multifuncionais para redugao do NPR
reduction activities? 2) Documentation that frequency and prioritization of reviews is based
oncustomer input, process capability, process changes, AIAG
guidelines, efc..
3) Reviewchecklisls, agendas or equivalent that assure adequate
PFMEA review (all operationa/processes (paint, heat freat, material
8,3 handling, labeling, rewarkirepair, etc. .} are included and accurate 0
All process controls are included.
Detection ratings are accurate.
Occurrence ratings are analyzed using data (SPC, FTQ,
Quality Gate, C.AR.E", Scrap, Layered Process
Audits® results)
Evidence of past guality issues and 1) FAevisiondate of PFMEA to address error proefing and verification of | Nao verificado questoes de gualidade do
corrective actions that have been past failures. passado com metas de redugio de NPR
implemented, 2) Action plans with actual target completion dates
84 3) Team validates the new Occurrence and Detection rankings and o
resuftant RPM.
4} Error proofing is verified per the Error Proofing Verffication* procese.
There is a Reverze PFMEA-(Pro-active 1) Cross-functional team conducts a process walk through audit Mao evidenciade FMEA reverso no processo
Error Proofing) process in place verify 2) Action Plan and target dates
the RPN 2) Does this cover all High Risk Parts and PRRs
8,5 4) Arethefindings driven back into Process Flow, PEMEA, Control Flan, 0

Work Instructions as applicable.

5} Have Occurrence/Detection numbers been revised.
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RIVIG
Managements support and review of the | 1) Management review agenda/minutes Mao é realizada analize critica no processode
RPN reduction process, training 2] Cross-functional team training and individual gualifications reviewed redugao de NPR
86 requirements, and tracking of RPN and verified annually 0
reduction resufts. 3} Evidence of documentation to track improvements. (Trend Char,
Process change validation, Layered Process Audit)
# Corrective Action Required = 5§ SCORE / POTENTIAL 4 24
9,0/ CONTAMINATION CONTROL
Is there a system in place to contrel contamination when appropriate?
Procedure for controlling or maintaining On Shop Floor: 1) Dispositivos e lavadoras 330 fechadas para
foreign material fram contaminating 1} ls there evidence that dunnage, fidtures, conveyors & washers are evitar a contaminagao;
parts/product covered to prevent falling material or unauthorized material from 2) Evidenciado sistematica de impeza de
contaminating product? pallets e embalagens, porém nio &
2] Arepallets, dunnage, fitures, conveyors, part racks & teardown documentada. Filosefia de 55 implantado na
bench cleaned and decumented on an ohgoing basis? 5-5 panta;
9,1 procedures implemented? 3) 55 & seguido conforme check list do 3 Y
3) Evidence that 5-5 procedures are being followed? programa jogue limpo;
4} Evidence and procedures developed to prevent extra parts or B} Metodos sao verificados na manutengao
materials that may fall into or stick to products? [reventiva e liberagdo de processo.
5) Methods are verified through error proof verification and/or Layered
Process Audits.
Process and Procedures for Part Procedurs to Include: 1) Evidenciado precedimento de manutengao
Handling and Storage: 1) Thereis a process in place fo remove damaged dunnage and corretiva e preventiva,
replace? 3) Serdimplantado gerenciador de estogue.
2) Thereis a process for parts to be covered / protected during down Previsao dez2011
petiods? 4) Pegas 230 manuseadas com luvas,
onshep Fleor: Bl Pegas que =30 reliradas do processo sao
3) Are parts loaded into finished racks in order of conductive to reduced | lodas relavadas no final da linha.
a2 sediments levels? (Load -Topte bottom) (Unload - Bottom to Top?) 4
i Are parts on the assembly lines handled with lint free gloves / towels?
4) WVeritication that in-process dunnage is not used for finished parts?
Areteardown parts remeved from the narmal flow of production and
5) reintroduced through standard production wash process priorto
meving to assembly?
8)
Process to retained material in Part Procedurs to Includs 1) Verificado teste de sujdade para as pegas;
Procedure to measure, manitor, and 1) Methods to measure retained material (ie. Tunk test) 3) Todos os eguipamentos entram no
improve material Veritication that measurements are taken and results are programade manutencio preventiva,;
documented. 4 Supervisor da manutengao revisa e age
2) Any non-conformance to standards are docurmented and para melhorar continuamente os resultados,
corrective actions are implemented B} Mao ha uma auditoria de sedimentos GM
93 3] Processes/Equipment are verified through error proof concluida 3 ¥
i vetification, preventative/predictive maintenance, and Layered
Frocess Audits.
4) Site leadership review of results for compliance and continuous
improvement
5) Has a GM Sediment Audit Comnpleted: (ie. Powertraln Suppliers
required to complets)
Procedure for maintaining the processes ON Shop Floor: 1) Evidenciado aberturade 8D e tratativa de
to control the affect of contaminationor | 1) Reviewcustomer complaint history for contamination related nao conformidade para reclamagdes de
sediment issues. complaints cliente sobre excesso de sijudade,
2) Corrective Actions for contamination or sediment findings with actual | 5) FMEA revisado para em decorrencia de
target dates. problemas de contaminagao
04 3) Verity complaints are reviewed at Fast Response, have documented 4
problem solving, and corrective actions have been implemented,
Contarination issue and corrective actions are added to Layered
4} Process Audils.
PFMEA should be reviewed as result of contamination issues
5)
Sediment: Procedures for the : 1) Teste de sujidade & realizado
measuremeant, monitoring and identifying | 1) Has a baseline been established to mantiored on an ongoing basis? semanalmenta nas pegas;
Possible risk areas. (This to inelude individual parts, sub-assemblies, full assemblies) 2) verificade no APQP a especificagio tecnica
2) Isthere an agreed upon document (drvgftech spec) that is custorner | para estabelecar limites de contaminantes;
approved and defines the acceptable level of contamination? 6) Mao sio utilizados metodos estatisticos de
3 Arethe sediment particle size/particle weight, total weight developed | controle para analise de contaminantes;
off of the agreed-upon, customer approved specification? 8) Mao ha analise critica documentada.
4] Process defining part collection/frequency?
95 5) Is GMWY 16037 procedure being used for guantification of sediment 1
with parts?
6} Application using statistical method to monitor and control?
7] Areresults documented and plotted on contrel chart for management
review?
8] ls there evidence of Site Leadership review of results for compliance

and continuous imprevement?
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Washers/Debur: Procedures for : 1) Paramedros das maguinas sio diariamente
maintaining integrity of washertdebur 1) Are allwashidebur machine parameters captured on the Control Flan | revisados na manutengao de rotina;
process and control the affect of and monitorediocumented on adaily basise? 2) Temperatura e controle de fluido ndo sio
sediment ar contamination far 2) Are Temperature, Pressure, Mozzle Alignment, Fluid Gone., Blow- werificados semanalmente,;
part/product offYacuum monitored daily and documented 3 Evidenciade metodo de trabalho para set

3} s there evidence of standardized work instruction/ washer set-up up da lavadora;
procedures on the shopiloor? 4 Titulagao quimica dos fluides da lavadora @
4) Is chemical titration conducted to monitor the washing solution and monitorada e documentada,
documented? 5) A solgdo de lavagem & revisada
5) lswrash solution analyzed {ppm, conductivity, hard particles, soft semanaimente;
particles, particle size ete.) on an ongoeing basis? % Manutengao preventiva age sobre fodas as
9.6 6) If applicable - is the air fitered that supplies the drying system? How maguinas conforme cronograma, 4
are air contaminants controlled? 9) Existe metodo de lavagem alternativo.
7} Are parts covered and protected afterwash to prevent foreign PPAF em nivel de aprovagao
material penetration?
8) Arewasher pipes, hoses, gages, nozzles, fiters & solution on a
documented PM system? (check for evidence)
9} If main wash system becomes inoperable - Is there a PPAP approved
alternate wash system? ls there an alternate GM approved bypass
procedure?
# Corrective Action Required = 1 SCORE /POTENTIAL| 19 24
10,0{SUPPLY CHAIN MANAGEMENT
Is there a systematic process in place to control suppliers?
Procedures and work instructions to 1} Procedures that require supplier audits to support sourcing decisions, | 1) Possui sistematica definida para avaliagao
select and evaluate suppliers. quality systems, special processes, and product/srocess specific edesenvolvimento de formecedores
evaluations.
10,1 Potential supplier assessments including Manufacturing Quality 4
Guality Syztems Basics audit or equalivent audit
Snecial Process audits - such as Heat Treat, Welding, Plating and
Coating
Labeling PFMEAR/C ontrol Plan
Procedure for evaluating compliance to A 1) Nao evidenciado auditoria de PCPA nem
customer specifications and 1} Compliance to Customer specific requirements such as GM1927-03 de dispositivos nos fornecedores
reguirements 50 B0R, GP-9, GP-12, el
10,2 2) Process Control Flan Audits 0
3) Gaging Audits
4) Problem Solving with disciplined method for root cause analysis such
as 5-Why.
Measurement and valdation systemnfor | 1) Methods to determine ranking of Key suppliers with reviews of 1) Poseui sisternatica definida para avaliagao
key suppliers performance supplier performance to s pecified goals, edesenvolvimento de fornecedores
2) Key Supplier list with defined metricsfgoals 2) Comunicagae de problemas corn
10,3 3) Reviews of supplier performance with a defined procedure and fomecedores via plano de acdo e 80; 4
actions for poor petforming suppliers, such azs & panel.
4} Method or process in place to communicate problems and track
corrective action
# Corrective Action Required = 1 SCORE / POTENTIAL [:] 12
11,0[MANAGING CHANGE
Is there a sy ic process in place to control product, process, or source changes?
& documented procedure far monitaring Procedurs to Include: Nao evide sisternatica de
and controlling all product, process or 1) A plant process change form utilized to document all changes. gerenciamento de mudangas.
lsource changes. 2] Change Forrne are controlled through 2 Decument Control Process,
(e.g. tracking log sheet, revision numbering system, approval
process)
3) Both planned and ermergency changes covered by the change
11 procedure. All changes need to be reviewed and approved by 4]
customer
BEST PRACTICE:
Allchanges need to be,
(Powertrain Suppliets - Reference SPCR Process)
Procedure to establish a defined Procedurs to Include: Mo evidenciado sistematica de
Production Trial Run (FTR) process. 1) A standardized communication procedure and form to control and gerenciamento de mudangas
maniter al Production Trial Runs that decurments each step of the:
process & records all approvals and results
11,2 2] Build readiness reviews required to authorize the atart of the trial run 0
production process.
3) Quality reviews documented fo release product for FTR shipment and
verification process has refumed to normal production
A parts banking strategy/procedure for ©On the Shop Floor: Nao evidenciado sisteratica de
identifying, protecting and retrieving long 1) Review procedure and responsipility for the execution of long term gerenciamento de mudangas.
term storage of parts or materials storage of parts or materials?
2) Esfablished guidelines for protective packaging for parts and material
11,3 3) Quality reviews to established inspection criteria for the authorized o
releaze of banked parts and ratetial.
4] Start Up'Shutdown Audits
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS

SCORE | RY/G

Frocedure to authorize bypassaing MNao evidenciado sisternatica de

processes 1) AWorksheet is used to track each process that is in bypass. gerenciamento de mudangas
2) The bypassed process is frequently audited for compliance (Best
Practice is hourly)

3) Bypassed processes are documented in PFMEA and Gontrol Flan

1,4 BEST PEACTICE.

Product guality standards are maintained

Method for proper authorization to enter and exit the process
Defines when the process is iniated and returned to narmal
Standardized work and operator fraining are documented

# Corrective Action Required = 3 SCORE / POTENTIAL

Pts |Element Scering

Element is not in place and no evidence of plans to implement

Element is not in place but a plan to implement is documented

Element is in place but it is not being followed

3 |Element in place but net followed at each job or all the time

4 |Element is in place and it is being followed

NR |Not Reviewed: Key Strategy not audited at this time. (Training Reguired, Follow-Up Required)

Note: Enter apprapriate score based an B Y G score criteria and hit enter. Correct color will appear in RIY/G cell
Not Reviewed is used when immediate focus does not include the strategy. Plan to review in future. Give future review date in comment box
Mot Applicable. is used if a guestion does not apply. Question should be given a score of 4 and a note made in commentin box.
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# EVIDENCE REQUIRED | LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RV/G
1,0{FAST RESPONSE: PROBLEM SOLVING, COMMUNICATION and LESSONS LEARNED
Is there a system in place to immediately respond to significant internal and external quality failures?
Daily leadership meeting A 1) Evidénciado planilhade resposta rapida no
addresses significant Quality concerns. 1) Prior to the meeting review the board: For report out dates and chaode fabrica e reunides diarias sendo
wned by Manufacturing statusing to see if any are past due, statues appropriately with detail realizadas.
Designates owners. explaining missed dates Askif there are any new issues, check last
Assigns report out dates. FRRs if any
Cross-functional, multilevel attendees, 2) Qbserve the report out process and verify that the Problem Solving
report format is used to document & communicate the status of the
issue.
3} Sign-in Sheet identifying cress-functional & plant wide suppert is in
11 aftendance daily 4
! 4)  Matural owners are assigned to problems
5} Internal issues are included and addressed to the same Fast
Response criteria.(e.g. LPA findings, Verffication Station or Dock
Audit issues, Supplier lssues)
BEST PRACTICES:
Who leads the meeting & is there a designated back up person.
Has to be acommunication meeting, ask average duration (10-20
minutes), check how leader controls the FR meeting
Exit Criteria, required to close aconcern, n 1) Critérios de saida sequem 08 6 passos
follows the problems steps 1) Exit criteria represents the 6 "Core” steps of problem solving including]  essenciais;
Leszons Learned, LPA, Error proofing, updates to Work [nstructions, 2) Verificado tempos padroes paracada
Timing for each of the criteria FFMEA & Control Plan criterio de saida,
established, 2] Method of communicating problems to all Key Stake holders (e.g 3) Plano de agave indica data planejada para
Quality Alert, Temporary Work Instructions, By-FPass Procedure) tens em vermelho;
Problems are communicated to the 3) A guideline for timing for each of the exit criteria
12 appropriate employees 4 Red tems have a planned date to go green, some detail explaining 4
! why and the next step.
Overall status represents the worst 5) Problems are not closed until all criteria is met
condition or overall planned timing has
been exceeded BEST PRACTICES:
Follow an issue from Fast Response Tracking Board through the exit
criteria confirming corrective action is in place & all documentation
has been updated.
1) Visualizado G daqualidade como indicador
Fast Response Process performance is | 1) Quality Q or other method to track FR performance is posted and up de desempenho
1,3 tracked to date 4
Quality status is posted 2} Compare Quality "Q" to Fast Response Tracking Form for
correlation. Are all the yellow or red days on FR board?
Is there a defined process for Problem Solving leading to root cause identification and elimination?
Adefined process for Problem Solving 1) Completed Froblem Solving forms used across the plant for internal, 1) Formularios de solugao de problema zao
including a standard for documenting the customer and supplier issues. tilizados para todas as falhas;
tools used for root cause dentification 2) Standard forms (PPSR or equivalent) used with a format that follows | 2 Nao evidenciado formuldrio padrio G
the core 'G Steps' of problem solving para solugio de problemas devido ndo
(Define, Contain, Root Cause, Correct, Validate, Institutionalize) [roduglo para GM em 25/1/2011;
3) Forms dentifying route cause, (80 process to be used to establish 3) Utilizagao do formulario 80 paradefinigae
root cause, drilldeep £ 3X5 why to correct systemic issues) da causarai,
4) Changes to PFMEA and Control Plan indicating root cause 4) Verificado atualizagde do FMEA indicando
elimination. elimininag&e da causa raiz em tedos
B} Evidence of crossfunctional team approach and team members get [roblemas significativos de qualidade;
14 the necessary trainings 5 Mao evidenciado treinamento na equipe 3 ¥
’ ©ON THE SHOP FLOOR: multifuncional do MASF;
6) Ask Supervisors/Team eor Group Leaders and OPERATOR S about 6) Operadores ndo participam diretamente na
their rele in Problem Sclving solucde de problemas.
Check last quality issues and confirm the main root cauzes found
BEST PRACTICES:
Forms completed on shop floor by Supervisors/Team or Group
Leaders (non-engineering staff) with team input
Is there a system in place to capture information that supperts continueus improvements to all operations/processes?
A system to capture and institutionalize 1) Review Lessons Learned procedure & forms. 1) Ligoes aprendidas 8o inclusas no sistema
lessans learned. 2) Documented sources that capiure lessons learned such as Fast AP10 edisponibilizado para todos os
FResponze, Problem Solving Documents, Continuous Improvement funcionarios,;
Process, APQF, Risk Reduction team checklist, Read-Across, 2) Os formularios de solugdo de problemas
15 Customer re-allocations (tool moves) possuem campo para interagio das 4
? 3) Completed Lessons Leamed information which is easily retrievable ferramentas
by all who need the information. {e.g. Master FMEA, Read Across,
Electronic forms or database).
4) Ask how arethey using Lessons Learned via examples
Adisciplined appreach to problerm 1) APQP Program check list reviews lessons learned 1) Fluxograra do APQP conternpla ligbes
prevention using lessons learned 2) Continuous improvement team notes and agendas aprendidas;
3) Method which assures implementation supported by evidence of 2) Equipes de engenharia para
16 reviewdates, distribution lists, or posted Lessons Learned. desenvolvimento de novos projetos utilizam 4
(e.g. Active Drill Wide, Read-Across tracking) as ligdes aprendidas;
4) Checklast qualty issues and their read across
Leadershipreviews Lessons Learned 1) Leadership notes or agenda indicating Lesson Learned system is 01} Evidenciado cronograma de andlise critical
process to assure implementation. reviewed such as through a LPA or internal systems audit cominicio em jan/2012 - férias coletivas em
17 2) Fegularly scheduled reviews documenting steps of institutionalizing dez/2011; 4
! lessons learned. (e.g. R ead-Across) 01) Programade analise critica contempla
licoes aprendidas;
02) Evidenciade instrugae de trabalho para
# Corrective Action Required = 0 SCORE /POTENTIAL| 27 28
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... | COMMENTS I SCORE | RIYIG
m— — m—
2,0|/CONTROL OF NONCONFORMING MATERIAL
Is there a system in place to ensure products that do not conferm to specified requirements are prevented frem unintended use?
Acongistent tagging system is used to ON THE SHOP FLOOR 1) Evidenciade sisternaticade etiquetamento
identify suspect and nonconforming 1) Color coding of scrapcontainets, hokd tags, scrap labels, in-process definindo cor amarela para produtos suspeitos
product tags, travelers, routers, efc. .. ecor vermelha pra produtos nao conforme.
2) If red tags are used for both serap and suspect material, tag must
have disposition
3} Suspect tags should have last operation performed
21 4
BEST PRACTICE:
Systern is Stoplght visual management where red indicates scrap or
and yellow indicates suspect product/material. Green or any other
color {except yellow or red) indicates acceptable product
Maoncontarming and suspect material are ©ON THE SHOP FLOOR: 1) Areade separagdo & identificada e
segregated in properly identified areas. 1) Segregation areas are identified and/or foot printed francada,
Scrapis prevented from unintended use. | 2) Scrap bins, rework tables, hold areas, etc...are dentifiedfoot printed. | 2)Mesas de retrabalhe e area decontengao
Frocedure and method for materials/parts designated as scrapto eslao corretamente identificados;
2,2 3) ensureitis properly dentified and kept from being reintroduced back 3) Produtos refugados sdo devidamente 4
inta the notmal material flow. (e.q. destruction, paint, locked dentificados com as etiquetas
container)
Containrment form or noneanforrring ©ON THE SHOP FLOOR: 1) vetificado 2 utiizagao das planilhas de
material form identifies expected gquantity | 1) Containment worksheet or equivalent, contengao;
and locations of suspect material 2) Arestandards in place for color coding of scrapcontainers for 2} Acontengao & realizada antes da
Product in containment properly containment issues and size should mateh with product size embalagem, nio necessitando de caixas de
identified. 3} std Gontainers for w.1.P. and Finished good are not used for soring contencae apds ponte de corte.
and placement of defective material 3) Produtos que passaram por contengao séo
4} Monconforming material area and associated documents dentficados na embalagem
23 4
BEST PRACTICES:
Standards for Color Coding of containers for containment izsues.
Green = After Breakpoint, Conforming Product Containers
“ellow = Suspect Product
Red = Mon-conforming Product
|s there a nonconformance quality alert and notification procedure that meets customer requirements?
The organization's nonconformance alert | 1) Documents fo ensure communication and follow-up activities occur 1) Evidenciado ufilizago de alentas da
notification and containrnent process as reguired such as qualidade paragarantir acomunicaco de
includes communication and action forall] 2)  An Alert document that is used falhas, com prazos definidos para o
stakeholders. For external and internal issues fechamento;
- Custormner(s) To establish tasks, time line, & communication necessary to meet 2} Verificado sistermade andon na linha para
- Tiet-23, e, customer requirements informar problemas na fabrica;
2,4 - Internal stakehoklers Defines the problem & the standard 4
3} Andon System in shopfloor to raise alarm when error is made
4} Internal/external distribution and notification
Custormer contact list
Certified shipment log
5) Tiered supplier contacts and certified shipment documents.
Product removed from the approved ON THE SHOP FLOOR: (if live example is available) 1) Evidenciado procedimento para
process flow for repair or rewaork, 1) Look fer evidence of reintroduction, at or prierte point of removal. reintrodugde da pega retrabalhada no ponto
-Has Approved Work Inatructions 2) Werfty that reintroduction includes all downstream checks such as anterior onde foi retirada;
- 1= reworked by approved person error proofing. (Allcontrol plan inspections & tests to be performed) 3) Verificado procedimento documentado
-5 reintroduced into the process at or 3) I itcannot be reintroduced into the process, verify that an approved aprovado para as pegas retrabalhadas
prior to the point of removal (Quality Manager) documented rework and ingpection procedure e conforme MTVY paracada retrabalho;
-5 traceable through an dentifier followed 4 Pecas retrabalhadas nao sao rastreaveis;
-1 releazed using a defined process 4} Look for an identfier such as serial number or special marking that
and authority can be traced back to the supplier record to show what was done and
25 when 3 Y
5] Formtorelease product with authorized signature and approved
inspection of product
BEST PRACTICE:
The lirmit for the number of times repaired is not more than 2 times
with a tracking method
Performance matrices and goals should | 1) Performance metrics and goals such as 6 Panels, down time and 1) Verificado indicadores de desempenho
be established and analyzed for FTCQ monthly established to reduce scrap at all levels of the com metas para redugio de refugos,
26 continuous improvement operation 2} Verificado aberturado plano de agio para 4
2) Analysis should be performed for matrices and action plan are os maiores refugos do mes.
created against top issues.
Leadership involvement in internal and 1} Periodic summary reports 1) Verificado indicadores periodicos relatando
27| edernal apill, containment and 2) Material Review Board information and signatures. situagao do refuge; 4
communication activities 3) Reviewfor analysis and action taken for matrices
# Corrective Action Required = 0 SCORE/POTENTIAL| 27 28
3,0(VERIFICATION STATIONS
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RY/G
A procedure which focuses on Building
Quality in Station through Feedback from| 1) How process information is monitored and captured information is
the process. relayed upstream to those that need to know and react:
Procedure that requires selecting Stations staffed for 100%: inspection with a defect tally sheet
Verification station accerding to High risk or hourly count sheet should include listing fype of defects and
areas. guantity.
2) Automated festing and list of part characteristic/defect
checks being verified. (fault codes, defect description)
Control chart noting reaction to out-of-control condttions.
3) When C.ARE. iz in place, docurmentation requires identification and
inspection of customer satisfaction items: warranty issues, pass-
through items, PR/R izsues, past Quality problems, high RPN itemns, Solicitado derroga para utilizagio de posto
etc. . (e Powertraln Suppliers are required to support C.A.R.E. C.A.PE, uma vez que os postos de inspegio
a1 process & procedures. final [a conterplam verificagao visual 100% das
' pegas, inspecdo dedimensional 100% e critério 4
BEST PRACTICE: | de aceitagdo para verificagdo de caracteristicas
Look for a minimurm of 1 verifoation station at the end of each product criticas.
assembly line, or between departments such as melding, machining,
assembly, paint, which provides feedback to upstream operations,
SPC variable charts for each work area , work cell or section CPK
measurment for different areas.
Verffication station are set according to high riskitems | High RPN,
CPHK below 1.33, or according to faluire found in performance matriz
charts
Procedure or instructions that require ©ON THE SHOP FLOOR:
immediate reaction when alarm limit is 1) When and who to call,
reached. (Fast Customer defects shall 2) Who responded and when ; I
always have an Alarm limit of 1" Al 3) The immediate fix, corrective action taken and breakpoint. Solcitado derrega para utilizagao de posto
CARE iterms must be 1) 4 Docurnent that describes when a probler is to be escalated ~C.ARE, uma vez que os postos de inspegao
32 5) Escalation identifies who is the next person to be called and their final ja contemplam verificagdo visual 100% das 4
Responzes to alarms are documented contact information? pegas, inspegae de dimensional 100% e critério
de aceitagao para verificagdo de caracteristicas
Escalation procedure is followed BEST PRACTICE: crfticas
Alarm & Escalation is applied at each step of the operation where
defect detection exists.
Corrective actions implemented as a ON THE SHOP FLOOR Solicitado detroga para utilizagio de posto
result of Verification Station activities. 1) Assignment of problem selving activities related to station data C.ARE, uma vez que os postos de inspegio
a3 2) Tracking sheet displayed in the area on the shop floor. final ja contemplam verificagio visual 100% das 4
»?| Tearn reports out weekly and the status | 3) Problem solving docurmentation pecas, inzpecio de dimensional 100% e critério
is reviewed during the leadershipisupport| 4) Problem Report out Schedule de aceitagdo para verificagde de caracteristicas
staff wealk through criticas.
Feed Backdata from downstream
custorners is documented and 1) Performance Graphic or Q chart showing (i.e. calendar days- Solicitade defroga para utilizagie de posto
performance is fracked at the inspection red/green) feedback from downstream customers and detalils. C.ARE, umavez que os postos de inspegao
34| Point 2) Graphpics or report card showing findinge at the station for final j& contemplam verificacao wisual 100% das 4
4 cemmunication te upstream processes/zuppliers. pegas, napecio dedimensional 100% e criterio
3) FTQ or sorap analysis showing improvement trend, reduction of de aceitagdo para verificagdo de caracteristicas
eventsfidefects over time. crificas.
Leadership reviews Verification Stations
activities and results 1) Leadership revlew of verifcation station check sheet for information Solicitado derroga para utilizagdo de posto
Daily management walk through or and attendances C.ARE, umnavez que os postos de inspecao
35| mestings at selected stations final ja conterplam vetificagio visual 1009 das 4
i pegas, inspecdo dedimensional 100% e critério
de ateltagdo para verificagdo de caracteristioas
3) erfticas
# Corrective Action Required = 0 SCORE / POTENTIAL| 20 20
4,0/ STANDARDIZED OPERATIONS
WORKPLACE ORGANIZATION
|s there a systematic approach to utilize and maintain Workplace Organization?
Procedures or operator instructions for ON THE SHOP FLOOR: 1) Verificada implantagao do programa jogue
=afe, clean, and orderly arrangement of | 1) Ask a Team Member to explain the 55 process. Team member limpo (55},
the workplace environment that gliminate | participate in the development, implementation, maintenance and 2) Evidenciade programa de eliminagao de
waste, provide a specific location for improvement of existing standards for hizfher work area. Team desperdicio;
everything, contribute to higher quality, member can provide examples of waste eliminated in theirworkplace | 3) Verificada identificagio do posicionamento
and the opportunity to standardize and Does the 55 process focus on waste elimination? Are Methods and de materiais e equipamentos;
increase efficiency. 2) tools (eg. material layout from work flow diagram, work combination 4) Evidenciade procedimento de Manutencao
tables, area layout, and layered audits) utilized to identify additional de Fotina para realizagio do TPM,
waste elimination opportunities within the workplace? 5} FIFO & mantido;
Standards that display placement {what is to be in a work cell) and
identification (how it is to be labeled and guides for label location) of
41 3) material, equipment, tools, aisles, hazards, including storage of 4

persanal belongings

Start-up/Shut down task list, 55 or TPM Check Lisi, identifying
frequency, time, and tools required.

FIFO - Material is staged with okdest material to be uzed first and
newest to be used last

Visual aids used to assist inthe process flow

A process for updating workplace organization standards at some
frequency.
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RIYIG
Clean, organized work areas. ltems in THE H 2y Acada 15 dias e realizada auditoriade 55;
areas labeled, foot printed or othenvise 1) Askif the Production, Maintenance, Quality, Matetial and office areas | 3) Problemas encontrados nas auditorias nao
dentified. have documented workplace organization standards. =80 repassados a0s resposaveis para
42 2} Look for evidence of an established audit frequency and that it is tratativa 3 bl
followed
3] Acountermeasure sheet or equivalent includes issue found, owner,
action, and date for correction.
STANDARDIZED WORK INSTRUCTIONS
Is there a system in place to develop standardized work instruction {methods and sequence) for all operations?
Standardized Work Instructions are ON THE SHOP FLOOR 2) Verificade o8 3 elementos nos metodos de
posted at or near all operations where 1) Does the number of Standardized Work Charts in the cell match the trabalho;
there are human operators. it establishes number of operators? 4 A sequenciade trabalho @ realizada
the flow of preduction (what is needed, 2) Arethe3 elements (Takt Time - Custormner and Actual and Operator conforme oz metodos de trabalho;
when it is needed and eliminate waste), a Cyele Time -, Work Flow Sequence & Standard in-process stock) of 5) Verificade desenho do layout com definigo
repeatable predictable baseline for Standardized Work represented on the chart? da sequéncia de trabalho
continuous improvement and involves I the takt time on each chart correct? |s the work cell running to takt
the team mermber in both the initial and time?
ongoing improvements to achieve the 3) 1= the number of Standard in-process stock shewn on the chart
43 highest levels of safety, quality and correct? 1s the number or Standard in-process stack currently in 4
proguctivity. process carrect? (Mo batching, ne gaps, ete.)
4) Is the Work Flow Sequence shown on the chart correct? Are the
. operators adhering to the work sequence as written?
5) Vizuals accurately represent the workstation layout and work
sequence. 15 the drawing/layout correct?
Documentation of required PPE, availabilty and use at the
workstation.
All affected operators aretrained inthe ON THE SHOP FLOOR: 1) Todos os operadores sdotreinados
use of Standardized Work Instructions 1) Ewvidence that operators are trained in the use of Standardized Work
4,4 Instructions 4
2] Aak team member how the Standardized Work Instructions are used
Procedure that requires cross-functional ON THE SHOP FLOOR 1) Lideranga da producio sabe da
teamns to develop stanardized work 1) Ackthe Team Member/Leader their level of involvement in importancia e se envolie indiretamente na
instructions. Sheuld be maintained threugh developing their standardized work elaberagde des metodos de trabalhe;
the use of the continuous improvement 2) WVerity Team Leaders, Team Members, Group Leader original
process signature is on the dacument
45 3) Acki the Group Leader understands their role in the support of 4
4 standardized work by acting as a liaison to the support organizations.
Ask the Team Leader if thera is a process (formal or informal) for
4] teams to seek agreement for job element sequence within the team
and across all shifts and crews.
OPERATOR INSTRUCTIONS
Is there a systematic approach to develop Operator Instructions for all work.
Procedure, instructions or other ON THE SHOP FLOOR: 1) Metodos de trabalho estdo presentes
documentation that requires development| 1) Operator instructions in or near work areas that are accessible to préximo ao opetador;
of operator instructions for all work operators. 2) Operadores cientes da importancia de suas
2) Compare instructions to work performed by operators. atividades;
OBSERVE 3 full cyeles of the Job In statlon & verlfy:
That the Major Steps (What), Key Points (HOW),
and Reason (WHY} ars tollowsd.
4.6 (All key points shall have a reason Why} 4
3] Askthe Team Member how they know they have made good part.
Guality checks are included
4} Specific tool requirements are listed at the operation,
5] verify critical items such as torque or Customer Safety requirements
are specified in the document
Verify, maintain and update operator instructions as processes/products change.
Procedure, instructions or other ON THE SHOP FLOOR: 1) Metodos de trabalho sao revisados
documentation that requires 1) Review revision history of operator instructions. conforme necessidade;
implementation and revision of operator | 2) Compare revision levels of operator instructions with PFMEA or 2) Metodos de trabalho s3o revisados quande
instructiona. Control Plan revision levels Hanos de controle 340 alterados;
47 3) Checkioseeif it is marked up, signed, and dated around the timing 4) Operadores sdo refreinados a cada revisao 4
of arecent custamer problem or contaiment action do metodo de trabalho
4) Evidence of appropriate operator training records when revisions
were made.
Is there a system in place for Gage control.
Procedure and forms to document ON THE SHOP FLOOR: 1) Evidenciado metodos de trabalho pra os
process, 1) Documented procedure and gageffizture use instructions. dispositivos mais complexos;
GCompliance to custorner requirements 2) Operator gage training to the current gage instruction. 02) Operadores sao treinados no manuseio
(GM 1925) for both internal & external 3) Gage master device dos dizpositives de conirole mais complexos,
gage providers, 4} Calibration sticker. 03} Verilicado dispositivo master do gage,
5] Gage certification frequency. 04 Frequencia de calibragio édefinida na
Sage instructions updated to current 6] Gage R@R ITO7.001002. Adesivos de calibragdo sdo
48 product and process level inseridos mediantre calibragio; 2
BEST PRACTICE: 05) Mao é realizado controle Rri@R doa
Retain hourly samples for each inspection, retained for the entire shift]  dispositivos de controle.
or previous 8 hours. Last Part checked shoud be held for
confirmation of last known good part at a frequency of at minimurm of
1 per shift
# Corrective Action Required = 1 SCORE /POTENTIAL 20 32
5,0/STANDARD OPERATOR TRAINING |
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# EVIDENGE REQUIRED [ LOOK FOR... [ COMMENTS | score | Rvia
Is there a system te define a standard training method, minimum centent and tracking fer all operators new to an operatien and/or
those in need of refresher training?

A standard operation training method to ON THE SHOP FLOOR: 1) Possuiconteudo padrao para as
ensure that all the trainers are trained to | 1) Evidence of a graduating step approach such as the 4 Step (Job informagdes ende o operador de cada
apply it when teaching operators Instruction Training) process: operagio deve ser freinado;
Prepare, Demonstrate, Try-out perormance, Follow-Up. 2) Nao ha evidencias de gue novos
Records for dentification of trainers to 2} Follow up should inelude menitering new operators' activities by the operadores sao monitorados,;
ensure that anly cedified trainets train trainer at a frequency determined necessary to assure all standards 3) Nao evidenciado uma sistematica parague
51 are met and verify productivity o instrutor seja treinado e cerificagdo dos 1
3} Docurmentation to show who is certified to train intrutores;
Rsk opsrators how they wers tralned.
4} Check minimum 3 working stations and verify their operators got the
training fram cedified trainer
Standard operator training records 1) Training record that documents training of procedures and overall job | 1) Assuntos abordados na integragao;
document specfic areas of training such knowledge to: 2} Registros disponiveis no RH
as safety, guality record keeping, gaging, Work safely (guards, start-up shut down, lock out)
58 workplace organization responsibilities. Perfarm proper record keeping (productionsguality) 4
¥ Understand work place organization responsibility
Quality requirements (containment, red-bins, andon, etc)
2] Hecords are available and easily retrieved.
Specific Job instruction training is 1) Individual Job training record with dates and trainer signoff for each 1) Verificada matriz de versatilidade com
documented for each operator showing job. regiziro individual de treinamento.
all jobs trained on, skill or knowledge 2} Record indicates the steps intraining & skilknowledge level
level of the job, who trained them and achieved for each job:
53 when. 4
ON THE SHOP FLOOR:
3} VMerffy anew operatoris following Standardized Work Instructions and
look for minimurm 3 eyeles & know the guality and productivity
requirernents.
Fecords reflecting training status of all 1) How is record maintained to track training of operators to the latest 1) Nao evienciade formulirio de
operators posted at or near the operation waork instruction change level? acompanhamento em todos postos de
indicating they are trained to the current trabalho;
wrork instruction change level to ensure ON THE SHOP FLOOR: 1) Ha registro de treinamente dos operadores,
ohly trahed operaters perform 2} Check minimum 3 working stations and verify their operators training | Porém com dficll rastreabiidade;
standardired work. records to the latest working instruction level 1) Verificada matriz de vers atilidade
54 3) Operator Tracking Sheets or equivalent posted at all operations or 2
! work area, keep updated and being used.
4) All operators listed including supplemental employees.
BEST PRACTICE:
Chart showing cross training/tertfication level in acell such as a
flexibility chart, job rotation plan or log.
Training records for supplernental or 1) Decurmentation, scheduling, and tracking forrmsa for supplemental 1) Nao evilenciade sistematica de reciclager
temporary employees that docurment operator refresher training dos operadores.
55 refresher training if they have not 2) Record of recertification process for operators including re-training if o
performed that jobwithin the last three needed
months.
# CGorrective Action Required = 3 SCORE f POTENTIAL| 11 20
6,0|ERROR PROOFING VERIFICATION
Is there a system in place to verify that error proofing/ detection devices used in manufacturing and assembly are functioning preperly?
Decurmentation and evidence that ON THE SHOP FLOOR: 1) Dispositivos 30 vetificados a cada turne;
indicates devices are veritied at least 1) Documentation {verification logs) of device verification at a minimum | 2j Plano de reagioe definide para cada poka-
once per shift. of ence per shift & are easily accessible yohe,
6,1 2} Reaction plan includes who is notified and actions to be taken 4
Feaction to failures and corrective 3) Containment and corrective action documentation for failures.
actions are documented
Errar Proofing device locations shallbe | 1) Master list of all devices that preventidetect the manufacture or 1) Lista mestra dos poka yokes devidamente
6.2 documented assembly of nonconforming product atualizada 4
Management periodically reviews resuliz | 1) Verification failures on Fast Response Tracking Sheets, Layered 2) Evidenciado cronogramade analise critica
of verification Audit, Management Review agenda, Verification tracking forms com inlcio em jan/2012 - férias coletivas em
6,3 available. dez/2011; 3 Y
2) Programade andlise critica contempla
verificagao de poka yokes.
# Corrective Action Required= 0 SCORE / POTENTIAL 11 12
7,0|LAYERED PROCESS AUDITS
Is there a system in place to verify the documented manufacturing/assembly process through layered audits?
Adefined Layered Process Audit 1) Wrltten Procedure 01} Evidenciado procedimento escrito para a
procedure that is owned by 2)  Audit & work instructions to define what to "Look For" [ atica das auditorias escalonadas conforme
rnanufacturing 3) Counter measure process, reaction plan with real target dates IT07.000054.
4) Owned by Manufacturing- Evidence that Team Mermibers, Team 03) Verificado plano de agio para as
7,1 Leadets, are all involved in performing audits caracteristicas nao conformes encotrada 4

Frocedure

BEST PRACTICEL
Reference how their ISO/TS 16948 Certifcation LPA Process &

durante as auditerias.
04) Manutatura esta totalmente envolvida no
processo de auditorias escalonadas
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# EVIDENCE REQUIRED LOOK FOR... COMMENTS SCORE | RV/G
All levels of the organization participate in ON THE SHOP FLOOR: 01} Cronograma Indica frequencia de
Layered Process Audils at established 11 Audit Schedule showing level of participation and frequency [articipagdo de todos os niveis da
frequencies. CEO shoukd be Quartely, Plant Manager Monthly, organizacio
Management Support Staff - Weekly (i.e. Engineeting,
Maintenance, Juality) Daily-Team Leadersieam members.
2) Evidence that ALL layers of the organization perform regularly
echeduled standardized audits.
7.2 4
BEST PRACTICE:
Schedule Malrix showing every Build of Processicell is evaluated on
a regular basis (ie.. 3 shift operation with 80 cells @ 21 LPA's a week
- plan showing entire plant is audited 100% every month.)
LPA Audif document inciudes: Procedurs to Includs: 01} Check list de audiloria escalonada
58, Pari/Product, Process, System, 1) Focused checke on g (i.e. First Piece Approval, Ermor conternpla produto, processo, sistema,
Yoice of Customer, Verfiy Fast Response| Proofing, SOSAES, Opertator Training Matrix, Visual Aids, FIFO, reclamagdes de cliente ecritérios de saidada
Exit Criteria ete..) resposta rapida
2) Focused checks on Process (i.e. Quality Alerts, Tool Sef-up,
Containrnent Logs, Control Mon Cenferrming, Gaging, SPG
Compliance, CMM Logs, efe)
3} Focused checks on System (i.e. Shop Floor Management
7,3 standards, QA TWI, Calibration Compliance, Preventative 4
Maintenance, Toeling Life Management, efc...}
4) Focused checks on _Yolee of Customer (6. Fast Response Matrix,
Verification Board, Peformance Measurables, Action Plans, etc. )
Focused checks on Yerly Fast Response Exlt Criterla fie.
5] External & Internal corrective action for closure, Lessons Learned
et}
Internal Process specific audits are 1) Layered Process Audit under-system specfic tems, where 01) Mao ha itens especificos de sisterna
performed (i.e. Part Process Specific applicable, Audits for special processes are performed and
74| Audit, CQI S, 11,12, Weld Audit, monitared 4
Chrome Audit, Paint Process Audit, efc )
Allnon conforming issues are recorded ON THE SHOP FLOOR: 01) E-mail enviado semanalmente aos
on the LPA master document which is 1) Results reviewed with team members & area supervisors supervisores com resultados das auditorias
reviewed at least once a week 2} Evidence and decumentation of immediate corrective action for escalonadas
nonconformance. {ltems corrected immediately) 02] Mao evidenciado documentagao para
3) Countermeasure list with responsibility and realistic target dates for apdes corretivas imediatas.
iterns that could not be corrected immediately 03) Verirficado plano de agio para itens ndo
41 Review of counter meazure process at least once per week. conformes.
75 5} When appropriate nonconformance is added to Fast Response or 04} Planos de agdes sao revisados 3 ¥
C.ARE. process semanalmente juntamente com as agdes do
resposta rapida.
BEST PRACTICE: 05) Ainda nde houve necessidade de
Check that the Audits are verified by the next level inclusées das MC no quadro de resposta
rapida ou ponto CARE
Audit results are summarized and ©ON THE SHOP FLOOR: 01) Graficos de resposta rapida dao enviados
reviewed by manufacturing site 1) Reports or graphics (i.e LPA Matriz) that are reviewsd by semanalmente via e-mail para supervisores;
leadership. management.
7,8 2) Continuous Improvement / positive frend for Value added out of the 4
LPA matriz nonconformances (i.e Fast Response, 80, 5 YWhy, Drill
Deep, Read Across)
Addition of Layered Frocess Audit issues | 1) Lessons Leamed system, documentation Sisterna AP10 inclui ligdes aprendidas dos
7,7 tothe Lessons Learned system. Panos de agdes retirados das auditorias 4
escalonadas
# Corrective Action Required = 0 SCORE / POTENTIAL| 27 28
8,0/ RISK REDUCTION
Is there a system in place for reducing the risk of all preduction processes by reducing the highest RPN values?
PFMEA's shall be developed and 1) PFMEA available for all part numbers and all operations, esaf Y 1) FMEA paracada part number e
maintained by cross-functional teams for high risk such as labeling and rework. por uma eguipe multfuncional;
al manufacturing processes and support| 2) Accurate Severity/Occurrence/Detection Ratings with Valid RPN 2) FMEAS =30 atualizados acadafalha
8,1 functions as required by the ARG numbets and revision dates with some correlation to known problems | significativa de qualidade 4
rmanual. (PRRs, elc.. ).
3) Areupdated on aregular basis (at least once per month or as guality
iternz are eliminated)
Proactive approach to reduction of 1) TopRPN list, 01) Evidénciada lista com maiores MPRs,;
highest RPN values has been 2} Tracking charts 02} Verificada cronograma de reunido mensal
implemented. Top RPN list with action 3} Croszs-functional team minutes noting improvement actions and para tratativa dos maiores NPRs com inicio
82 pans completion details. em jan/2012 - férias coletivas emdez/2011 3 b
BEST PRACTICE:
GM 1927-21 RPN Risk Reduction Summary
Crosgs-functional teams have periodic 1) Cross-functional team agenda or other evidence of RPN reduction 01) Verificada cronogramade reuniae mensal
reviews of PFMEA and coordinate RPN activities para tratativa dos maiores NPRs com inlcio
reduction activities? 2) Documentation that frequency and prioritization of reviews is based em jan/2012 - férias colefivas emdez2011
on customer input, process capability, process changes, AIAG 02} IT07.00054 inclui prioridades das
guidelines, etc revisdes,
3) Reviewchecklists, agendas or equivalent that assure adequate 03} Check list de FMEA asseguram revisdo
PFMEA review {all operationa/processes (paint, heat treat, material adequada de todas as operagdes.
83 handling, labeling, resarkirepair, ete. ) are included and acourate 3 Y
All procese controls are included.
Detection ratings are accurate
Occurrence ratings are analyzed using data (SFC, FTQ,
Quality Gate, C.ARE”", Scrap, Layered Process
Auditz" resulis)
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Sediment: Procedures for the: q 1) Teste de sujidade & realizado
measurement, monitoring and identifying | 1) Has a baseline been established to montiored on an ongoing basis? semanalmente nas pegas;
pozsible tisk areas. (Thiz to include individual parts, sub-azsemblies, full azsemblies) 2} vetificade no APQP a eapecificacio tecnica
2) s there an agreed upon document (drwgitech spec) that is customer para estabelecar limites de contaminantes,;
approved and defines the acceptable level of contamination? 6 Mao sao utilizados metodos estatisticos de
3) Arethe sediment particle size/particle weight, total weight developed controle para analisede contaminantes;
off of the agreed-upon, customer approved specification? 8} Evidenciado cronogramade analise critica
4j Process defining part collection/frequency? com inicio em jan/2012; programa inclui
95 B) s GMW 16037 procedure being used for quantification of 2ediment controle da contarminagao. 3 Y
with pars?
G} Application using statistical method to monitor and control?
71 Areresulis documented and plotted on contrel chart for management
review?
8) I there evidence of Site Leadership review of results for compliance
and continuous improvement?
Washera/Debur: Procedures for On Shop Floor: 1) Parametros das maguinas sho diariamente
maintaining integrity of washerdebur 1) Are allwashtebur machine parameters captured on the Control Plan | revisades na manutengao de roting;
process and control the affect of and meniteredtdocumented on a daily basis? 2) Temperatura e controle de fluide nioc sic
sediment or contamination for 2) Are Temperature, Pressure, Nozzle Alignment, Fluid Cone., Blow- verificados semanalmente,
part/product off¥acuum monitored daily and documented 3) Evidenciado metodo de trabalho para set
3} Is there evidence of standardized work instructions washer set-up up da lavadora;
procedures on the shopflaor? 4] Titulagdo quirnica dos fluides da lavadora &
4 ls chemical titration conducted to monitor the washing solution and menitorada e documentada;
documented? 5} A solugho de lavagem & revisada
5} Is wash solution analyzed (pprm, conductivity, hard particles, soft semanalmente;
particles, particle size ete.j on an ongoing basis? 8) Manutengdo preventiva age sobre todas as
9,6 B} If applicable - i the air fitered that supplies the drying system? How méguinas conforme cronograma; 4
are air contaminants conirolled? 9) Existe metodo de lavagem alternativo.
7) Are paris covered and protected after wash to prevent foreign PPAF em nivel de aprovagio
material penetration?
8) Arewasher pipes, hoses, gages, nozzles, fiters & solution ona
documented PM aystem? (check for evidence)
9} If main wash system becomes inoperable - |3 there a PPAP approved
alternate wash system? |5 there an alternate GM approved bypass
procedure?
# Corrective Action Required = 0 SCORE /POTENTIAL| 22 24
10,0/ SUPPLY CHAIN MANAGEMENT
Is there a sy process in place to control suppliers?
Procedures and work instructions to 1} Procedures that require supplier audits to support sourcing decisions, | 1) Possui sistematica definida para avaliagio
select and evaluate suppliets quality systemns, apecial processes, and product/rocess specifc & desenvolvimento de fornecedores.
evaluations.
BEST PRACTICE:
10,1 Potential supplier assessments including Manufacturing, Quality 4 [¢]
Quality Systems Basics audit or equalivent audit
Special Process audits - such as Heat Treat, Welding, Plating and
Coating.
Labeling PFMEA/C ontrol Plan
Procedure for evaluating compliance to Procedure fo Include: 1) Conformidade com oz requisitos
custormer specifications and 1) Compliance to Customer specific requirements such as GhM1 82703 especiiicos de clientes;
reguirements 50 B0R, GP-9, GFP-12, efc. 2] Evidenciado auditoria de PCPA no
10,2 2) Process Control Plan Audits fornecedor de pecas brutas GM, 3 Y
3} Gaging Audits 3) Mao ha auditorias de dispositivos,
4] Problem Salving with disciplined metheod for root cause analysis such | 4) Solugdoe de problemas com formulario 8D
as B-Why, (inclui B porgues)
Measurement and valdation systemfor | 1) Methods to determine ranking of Key suppliers with reviews of 1) Possui sistematica definida para avaliagio
key suppliers performance supplier performance to specified goals. edesenvolvimento de fornecedores
2) Key Suppiier list with defined metricsfjoals 2} Comunicagao de problemas com
10,3 3) Reviews of supplier performance wih a defined procedure and fornecedores via plano de acao e 80; 4 G
actions for peer perferming suppliers, such as & panel
4) Method or process in place to communicate problems and track
corrective action
# Corrective Action Required = 0 SCORE /POTENTIAL| 11 12
11,0|MANAGING CHANGE
Is there a systematic process in place te control preduct, process, or source changes?
A documented procedure for monitoring Procedure to Include: Mddulo AP10 para controle de mudangas em
and contrelling all product, process or 1) A plant process change form utilized to docurment all changes. fase detestes.
source changes. 2) Change Formsz are controlled through a Document Contral Process.
(e.g. tracking log sheet, revision numbering system, approval
process)
3) Both planned and emergency changes covered by the change
" procedure. Allchanges need to be reviewed and approved by 1]

customer

BEST PRACTICE:
Allchanges need to be_reviewsd and approved by vour Gid SQE
(Powertrain Suppliers - Reference SPCR Process)
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QUALITY SYSTEMS BASICS AUDIT

1,2

LOOK FOR...

COMMENTS

SCORE | RIVIG

EVIDENCE REQUIRED
Procedure to establish a defined

Preduction Trial Fun (FTR) process.

]

L2

A standardized communication procedure and form to contral and
monitor all Production Trial Runs that documents each step of the:
process & records all approvals and results,

Build readiness reviews required to authorize the start of the trial run
production process.

Quality reviews documented to release product for FTR shipment and
vetification process has returned to normal production

Mddulo AP10 para controle de mudangas em

faze de testes.

1.3

A parts banking strategy/procedure for
identifying, protecting and retrieving long
term storage of parts or materials.

Lok

ES

On the Shop Floor:

Review procedure and responsibility for the execution of long term
storage of paris or materials?

Established guidelines for protective packaging for parts and rratetial
Quality reviews to established inspection criteria for the authorized
release of banked parts and material

Stant UpShutdown Audits

Modulo AP10 para controle de mudangas em

fase de testes.

14

Procedure to autherize bypaseing
processes

e

L2

Procedure to Includs:

AWorksheet is used to track each process that is in bypass.

The bypassed process is frequently audited for compliance (Best
Practice is hourly)

Bypassed processes are documented in PFMEA and Contrel Plan

BEST PRACTICE:

Product quality standards are maintained

Method for proper authorization to enter and exit the process
Defines when the process is initiated and returned to normal
Standardized work and operator training are docurented

Médulo AP10 para controle de mudangas em

fase de testes.

# Corrective Action Required =

3

SCORE / POTENTIAL

Pt

n

Element Scoring

Element is not in place and no evidence of plansto implement

Element is not in place but a plan te implement is documented

Element is in place but it is not being followed

3 |Element in place but not followed at each job or all the time
4 |Element is in place and it is being followed
MR [Mot Reviewed: Key Strategy not audited at this time. {Training Reguired, Fallow-Up Reguired)

Note: Enter appropriate score based on B Y G score criteria and hit enter. Correct color will appear in BIY/G cell
Not Reviewed is used when immediate focus does not include the strategy. Plan to review in future. Give future review date in cormment box.
Not Applicable: is used if a question does not apply. Question should be given a score of 4 and a note made in comment in box



