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RESUMO

No segmento automobilistico falhas podem resultar em implicacdes de responsabilidade civil e
econbmica; com retorno das unidades vendidas as concessionarias para substituicdo de
componentes defeituosos; os chamados recalls, danos & imagem da marca e ac¢fes judiciais
devido a incidentes envolvendo a integridade fisica do usuério. Este artigo baseia-se em pesquisas
bibliograficas e procura abordar a importancia para empresas de autopecas em desenvolver e
implantar modelos de sistemas, métodos e procedimentos direcionados para o asseguramento da
qualidade do produto. O estudo aborda as estratégias para atendimento do requisito 7 da norma
ISO/TS 16949 referente & realizacdo do produto; que orienta o planejamento e desenvolvimento do
produto e do processo de fabricacdo, assim como os objetivos da qualidade e requisitos do
produto. O foco da pesquisa sera as técnicas e ferramentas do segmento automobilistico previstas
nos manuais de Planejamento Avancado da Qualidade do Produto (APQP); voltadas para gestéo
da qualidade no processo de fabricacdo e monitoramento continuo do produto visando assegurar a
confiabilidade dos mesmos. Ao final, pretende-se avaliar a visdo de profissionais acerca das
estratégias de gestdo no desenvolvimento e asseguramento da qualidade das caracteristicas
criticas do produto; seus requisitos na producéo, planos de monitoramento, controle do processo e
métodos de controle da qualidade do produto.

Palavras-chaves: Qualidade do produto, caracteristicas criticas do produto e norma ISO/TS
16949.

1. INTRODUCAO

O crescimento econdmico do Brasil favorece fortemente o segmento
automotivo brasileiro e resulta em recorrentes recordes de vendas de automoveis
e crescimento do setor.

Segundo os dados divulgados na Carta da ANFAVEA - Associagao
Nacional dos Fabricantes de Veiculos Automotores em Janeiro de 2013, o
mercado de automoéveis brasileiro em 2012 cresceu 4,6% com relacdo ao ano

anterior, com volume de 3.802.071 de unidades licenciadas em todo o pais.
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Ainda de acordo com dados divulgados pela OICA - Organisation
Internationale des Constructeurs d’Automobiles; associacao internacional que
integra as montadoras de veiculos no mundo, o Brasil subiu para a quarta posi¢ao
do ranking mundial de vendas de veiculos em 2012; ficando atras apenas da
China, EUA e Japao.

No sentido inverso da euforia do mercado, dados relativos as ocorréncias
de ndo conformidade nos veiculos em campo revelam uma realidade preocupante.
Se por um lado o Brasil vem se consolidando como uma das principais
plataformas produtoras de automéveis no mundo, com volume de 3.342.617
veiculos produzidos no ano de 2012; segundo dados da ANFAVEA, por outro
cresce as ocorréncias de ndo conformidade com o produto e a necessidade de
retorno das unidades vendidas para realizagdo de substituicdo de componentes
defeituosos; os chamados recalls.

Em pesquisa ao site da Fundacdo PROCON de S&o Paulo vinculado a
Secretaria da Justica e da Defesa da Cidadania, foi possivel encontrar o total de
53 campanhas de recalls de automdéveis no ano de 2012, com o envolvimento de
393.761 unidades de veiculos defeituosos. Quando projetados os volumes de
veiculos suspeitos contra o volume de veiculos licenciados do mesmo periodo, 0s
indices apresentam o total de 103.565 PPM ou 10,35%, ou seja, de cada 1.000
veiculos vendidos no pais hoje, 100 retornam para as concessiondrias para
realizagao de reparos.

Os dados séo alarmantes ndo so pelo alto percentual, mas principalmente
pelo fato de que o recall de um produto esta associado diretamente a qualidade do
mesmo e a presenca de falhas que podem implicar em riscos contra a seguranga
e a integridade fisica do usuéario.

As pressGes das montadoras por menores custos e prazos de
desenvolvimento, do mercado consumidor por langamentos de novos modelos em
prazos cada vez menores; além do aumento de consumo e demanda, sao fatores
gue estdo fortemente associados ao aumento das campanhas de recalls. Em
nome dos baixos custos de investimentos e desenvolvimentos cada vez mais
rapidos, fatores importantes relacionados a qualidade do produto e confiabilidade

do processo de fabricacdo n&o sao atendidos plenamente nas fases de



desenvolvimento; comprometendo as garantias de qualidade e os indices de
capacidade de qualidade do processo.

Quando a falha do produto implica em riscos a integridade fisica ou a vida
do consumidor, a ocorréncia torna-se ainda mais grave e envolve questdes
relativas a responsabilidade civil. Neste caso os aspectos legais envolvidos e o
grande volume de recursos financeiros para operar uma campanha de recall, além
dos danos a imagem da empresa, podem decretar o fim de um produto ou mesmo
a faléncia da organizacéo.

A ocorréncia de falha nos produtos pode ter sua causa raiz no projeto, na
matéria prima ou no processo de fabricacdo, porém, acdes preventivas devem ser
planejadas sistematicamente para assegurar as garantias de qualidade esperada
pelo consumidor. Torna-se fundamental que as funcdes de desdobramentos da
gualidade do produto atendam aos requisitos do cliente, transformando-os em
especificagbes do produto, parametros de processo e padrdes de operagdo para a
producdo.

Na industria automobilistica atual os requisitos de qualidade s&o orientados
pela especificacdo técnica ISO/TS 16949, que desenvolvida pela IATF-
International Automotive Task Force, resulta em um acordo entre montadoras de
automoveis em todo o mundo no sentido de unificar todas as normas do setor. O
documento estabelece os requisitos do sistema de gestdo da qualidade para
projeto, desenvolvimento, produgcdo e, se relevante, instalagdo e servigos
associados de produtos automotivos.

Especialmente no requisito 7 — Realizagdo do Produto, a ISO/TS 16949
estabelece os requisitos voltados para o planejamento e desenvolvimento do
produto e do processo de fabricagdo; assim como 0s objetivos da qualidade e

requisitos do produto.

2. PROBLEMA

As crescentes pressdes das montadoras aos fornecedores de autopecas
visando langamento de novos produtos em prazos cada vez menores, com custos

de investimentos reduzidos e baixo custo de producdo orientado pelas politicas



global sourcing, resultam no desenvolvimento de processos de fabricacdo
probleméticos e inadequados as especificacbes das caracteristicas criticas do
produto; e consequentemente, na falta de garantias de qualidade e indices de
capabilidade necessarios para o atendimento aos padrées de qualidade do setor.
Neste cenério, cresce também as ocorréncias de ndo conformidade com o produto
e a necessidade de retorno das unidades de veiculos vendidas para as
concessionarias para substituicdo de componentes defeituosos; os chamados
recalls.

O problema central desse artigo estd na eficacia das estratégias da
indastria de autopecas em atender o requisito 7 da norma ISO/TS 16949 referente
a realizagdo do produto, e propor um modelo de orientagdo, planejamento e o
desenvolvimento do produto e do processo de fabricacdo visando assegurar o

atendimento as especificacdes das caracteristicas criticas do produto.

3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GERAL

Avaliagdo do modelo de sistema de gestdo da qualidade do produto,
voltado para garantir o atendimento das especificacdes relativas as caracteristicas

criticas do produto.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

- ldentificar as estratégias dos fornecedores de autopecas no
atendimento do requisito 7 - Realizagcdo do Produto da norma ISO/TS
16949;

- Identificar técnicas e ferramentas do segmento automobilistico previstas
nos manuais de Planejamento Avancado da Qualidade do Produto
(APQP), voltadas para a gestao da qualidade do produto no processo de

fabricacao;



- Avaliar a visdo dos profissionais envolvidos acerca do grau de
importancia das técnicas e ferramentas de gestdo da qualidade do

produto.

4. REVISAO DE LITERATURA

Esse capitulo explora a literatura disponivel acerca dos elementos de
integracdo entre as ferramentas de planejamento e controle do produto no
processo produtivo, considerando os aspectos para desenvolver e implantar
modelos de sistemas, métodos e procedimentos direcionados para gestdao da

gualidade do produto.

4.1. GESTAO DA QUALIDADE DO SETOR AUTOMOBILISTICO

No setor automobilistico a gestédo da qualidade € parametrizada segundo o0s
requisitos da especificagdo técnica ISO/TS 16949. Um sistema de gestdo da
qualidade certificado segundo os parametros da especificacdo técnica ISO/TS
16949 possui comprovagao publica de atendimento aos requisitos especificos do
segmento automobilistico.

As praticas comerciais relativas aos chamados produtos globais sourcing da
industria automobilistica, além de orientar as politicas comerciais, caracterizam-se
pelo estabelecimento de padrbes classe mundial para a qualidade de produto,
produtividade e competitividade. Neste sentido, os fabricantes de automéveis
impbe aos seus fornecedores a necessidade de estabelecer sistemas de gestéo
da Qualidade dentro dos requisitos da especificacdo técnica ISO/TS 16949; que
parametriza os critérios e requisitos do sistema de gestdo da qualidade para
projeto, producéo, instalacdo e assisténcia técnica de componentes da industria
automobilistica.

A especificagdo técnica ISO/TS 16949 foi elaborada pela organizacao
internacional IATF - International Automotive Task Force com a proposta de

alinhar as diferentes normas existentes para o segmento automobilistico mundial,



unificando todas em torno de um Unico documento reconhecido pelas montadoras

em geral.

4.2. DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO AUTOMOBILISTICO

O AIAG - Automotive Industry Action Group € uma organizacao fundada em
1982 por executivos da Chrysler, Ford e GM com a proposta de criar um forum
para promoc¢ao e desenvolvimento de solu¢fes para a industria automobilistica. O
principal objetivo do AIAG é a melhoria continua dos processos e préaticas do
segmento automobilistico.

De acordo com o AIAG, os desenvolvimentos de produtos da industria
automobilistica devem seguir um roteiro estruturado e voltado para planejamento,
projeto e desenvolvimento do produto e do processo, assim como as respectivas
validagdes, operagbes e corre¢cdes dos mesmos. A metodologia proposta esta
declarada no Manual de APQP - Advanced Product Quality Planning ou

Planejamento Avangado da Qualidade do Produto.

4.3. DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO E A ISO/TS 16949

A especificagdo técnica ISO/TS 16949 € o documento de referéncia que
estabelece os requisitos do sistema de gestdo da qualidade para projeto,
desenvolvimento, producdo, instalacdes e servicos do setor automotivo.

Especialmente no requisito 7, Realizacdo do Produto, a ISO/TS 16949
estabelece os requisitos voltados para o planejamento e desenvolvimento do
produto e do processo de fabricagcdo; assim como os objetivos da qualidade e
requisitos do produto.

Segundo a ISO/TS 16949 (2009) no requisito 7.1, a organizagdo deve
planejar e desenvolver 0s processos necessarios para a realizacdo do produto. O
planejamento da realizacdo do produto deve ser coerente com 0s requisitos de
outros processos do sistema de gestdo da qualidade. Ao planejar a realizacéo do

produto, a organizacdo deve determinar o seguinte, quando apropriado:



1- Objetivos da qualidade e requisitos para o produto;

2- A necessidade de estabelecer processos e documentos e prover recursos
especificos para o produto;

3- Verificagdo, validagdo, monitoramento, inspecdo e atividades de ensaios
requeridos, especificos para o produto, bem como os critérios para
aceitacdo do produto e;

4- Registros necessarios para fornecer evidéncia de que os processos de
realizacao e o produto resultante atendem aos requisitos.

A saida deste planejamento deve ser de forma adequada ao método de
operacao da organizacao.

Nota 1: Um documento que especifica 0os processos do sistema de gestéo
da qualidade (incluindo os processos de realizagdo do produto) e os recursos a
serem aplicados a um produto, empreendimento ou contrato especifico, pode ser
referenciado como um plano da qualidade.

Nota 2: A organizacdo também pode aplicar os requisitos apresentados em
7.3 no desenvolvimento dos processos de realizagdo do produto.

Nota 3: Alguns clientes se referem a gestdo de projeto ou planejamento
antecipado da qualidade do produto como um meio de obter a realizagcdo do
produto. Planejamento antecipado da qualidade do produto incorpora os conceitos
de prevencao de erro e melhoria continua, em contraste com a deteccao de erros,
e é baseado em uma abordagem multidisciplinar.

- O planejamento da realizacdo do produto deve ser executado de forma a

evitar imprevistos durante a execucéo das atividades;

- Durante esta etapa podem ser utilizados dados de outros processos

semelhantes (tanto dados positivos quanto dados negativos);

- Sao englobados nestes requisitos os conceitos de PCP e Engenharia do

Processo;

- Folhas de processo e planos de controle atenderiam esse requisito;

- Pode ser feita uma ligacao entre o item 7.3. — Projeto e desenvolvimento;

- Este é o requisito onde melhor se encaixa a rotina de Engenharia de

Processos (caso essa atividade ja ndo seja contemplada em 7.3.);

- Sugere-se adocédo do APQP como forma de atendimento a este requisito.
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4.4. DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO SEGUNDO O APQP

Mais do que em qualquer outro periodo da histéria da indastria
automobilistica, o desenvolvimento de novos produtos tornou-se processo
fundamental para o desenvolvimento das estratégias competitivas de mercado;
gue exige cada vez mais dos seus fornecedores, baixos custos de investimentos e
desenvolvimentos cada vez mais rapidos.

Por outro lado, o desenvolvimento de produto e seu respectivo processo de
fabricacdo é um sistema complexo que envolve diferentes processos da
organizagcdo em torno da necessidade e expectativa do cliente final. Segundo
Juran (1992), a qualidade consiste nas caracteristicas do produto que vao ao
encontro das necessidades dos clientes e, assim proporcionam a satisfagdo com
relacéo ao produto.

O Manual de APQP possui estrutura de procedimentos voltados para o
Planejamento Avangado da Qualidade do Produto, alinhado com os requisitos do
cliente. Segundo Tavares, Freitas e Bretz (2006), o APQP é uma importante
metodologia estruturada para atender eficazmente as expectativas dos clientes
quanto aos prazos estipulados e a qualidade do produto final.

A estrutura de procedimentos do APQP esta estruturada segundo as fases
de desenvolvimento, producéo e langamento de um produto. Esses procedimentos
tem orientagcdo para o planejamento do projeto, desenvolvimento do produto e do
processo de fabricacdo, assim como suas respectivas validagcdes e aprovacoes,
lancamento do produto, produgéo, verificagdo da eficacia e a¢fes corretivas ou de
melhoria continua. As fases do APQP sdo agrupadas em 4 grupos

- Fase 1: Planejamento e definicdo do Programa,;

- Fase 2: Projeto e Desenvolvimento do Produto

- Fase 3: Projeto e Desenvolvimento do Processo de fabricacéo

- Fase 4: validacdo do Produto e do Processo

- Fase 5: retroalimentacéao, Avaliacao e acéo.

O manual APQP tem forte apelo na gestédo por abordagem de processo e

alinhado aos requisitos da especificacdo técnica ISO/TS 16949. Além disso, 0
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APQP orienta a gestdo do processo de desenvolvimento de produto e incorpora

um conjunto de preceitos e técnicas de gerenciamento para isso.

4.5. CARACTERISTICAS CRITICAS DO PRODUTO

No que se refere as caracteristicas de um produto, os procedimentos do
APQP destinados para tratamento das mesmas tem o objetivo de avaliar a eficacia
da qualidade do processo para atender as especificagdes e requisitos do produto.

Para Garvin (1999), a qualidade como critério competitivo apresenta oito

dimensdes diferentes, nas quais uma empresa pode competir:

a) Desempenho: é a medida das principais caracteristicas de operagéo
de um produto;

b) Caracteristicas: embora as caracteristicas ndo sejam os aspectos de
operacao principal de um produto, os mesmos podem, ainda assim, ser
muito importantes para o cliente, pois podem ser tratados como a
personalizacdo do produto;

c) Confiabilidade: refere-se & probabilidade de um produto falhar em um
tempo especificado;

d) Durabilidade: a dimensé&o da durabilidade & vida operacional esperada
de um produto;

e) Conformidade: a conformidade de um produto com as especificacdes
planejadas é orientada principalmente pelo processo, o qual reflete o
modo como o produto e seus componentes individuais atendem aos
padrbes estabelecidos;

f) Servico: o servico relaciona-se com a facilidade com que um produto
pode ser reparado e com a velocidade, e a competéncia e a cortesia
associada ao reparo.

g) Estética: a estética €, obviamente, uma dimensdo da qualidade na
gual ha um alto nivel de subjetividade. De fato, em termos de estética, a
gualidade pode ser boa para um grupo de clientes e nem ao menos ser
percebida por outro grupo;

h) Qualidade percebida: esta diretamente relacionada a reputacéo da
empresa que produz um determinado produto

7

Segundo Kotler (2006), um produto € considerado qualquer artigo que
tenha como objetivo satisfazer uma necessidade especifica de um consumidor.
Em geral, a definicAo mais comum é que o produto € um conjunto de atributos
fisicos, simbdlicos e de servico, concebidos para atendimento de necessidades
reais do cliente. Por sua vez, atributo refere-se ao conjunto de caracteristicas de
um produto, que podem ser mensuraveis segundo um padrdo previamente

estabelecido.
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Neste contexto, caracteristicas criticas de seguranca sao definidas como
especificacOes maiores e significativas do produto, que devem ser asseguradas
pelo processo de fabricacdo e presentes no produto acabado. A variabilidade do
processo, e consequentemente, o ndo atendimento dessas caracteristicas no
produto final, afetardo a seguranca do consumidor, os padrdes e normas
pertinentes e a satisfagao do cliente final. Torna-se fundamental que o produto ou

servico ndo impliqgue em riscos para integridade fisica ou psiquica do consumidor

4.6. PLANEJAMENTO DA QUALIDADE

Todo processo de desenvolvimento de produtos e seus respectivos
processos, apresentam elevado grau de incerteza no inicio de producdo. Dessa
forma, o planejamento de qualidade segundo os requisitos do APQP assume
importancia fundamental na proposicao de solucdes para concep¢do do sistema
de producédo de forma preventiva e estavel, e consequentemente, com 0S recursos
necessarios para assegurar o atendimento as caracteristicas criticas de segurancga
do produto.

Segundo Juran (1992) o propésito do planejamento avancado da qualidade
do produto é o de garantir que todos os meios de produgdo e a capacidade de
fazer produtos que atendam as expectativas dos clientes estejam disponiveis.

O desenvolvimento de produtos e processos de fabricagdo consiste em
criar solugbes e arranjos com objetivo de atender as especificagbes das
caracteristicas técnicas do produto. Apds desdobramentos das necessidades dos
clientes e a transformagédo das mesmas em especifica¢cfes técnicas, € previsto a
aplicacdo de um conjunto de técnicas visando garantir o atendimento dos
requisitos planejados, com enfoque no produto e seu processo de fabricacdo. O
objetivo é assegurar a qualidade dos produtos fabricados de forma consistente e
desempenho satisfatério, mesmo quando da ocorréncia de perturbagbes do
processo e aumento da variabilidade.

Neste cenario, a metodologia APQP da industria automobilistica tem

relacdo direta com a garantia e o controle da qualidade no desenvolvimento do
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produto e seu respectivo processo de fabricacdo, e se encaixa nesse processo
como um modelo gerencial.

No planejamento de Qualidade do produto e do processo de fabricacdo é
esperado elevado grau de capacidade para o atendimento das especificacdes
qualitativas do produto relativas as caracteristicas criticas. Nesse sentido, o APQP
disp6e do FMEA - Failure Mode and Effect Analysis como 0 método estruturado de
planejamento da qualidade, voltado para a analise de modos e feitos de falha.

Segundo os Manuais da QS 9000 (1997), o método de Analise de Modos e
Efeitos de Falha — FMEA é uma ferramenta de planejamento preventivo da
Qualidade, com o objetivo de identificar potenciais falhas do produto e do
processo de fabricacdo, seus efeitos e agdes necessarias para reduzir ou mesmo
elimina-las. Trata-se de uma ferramenta de andlise sistémica dos requisitos dos
produtos e clientes, de modo a prevenir a ocorréncias de falha no projeto ou no
processo de fabricagdo.

Através do FMEA é possivel obter uma lista de possiveis falhas, seus
respectivos niveis de risco e a¢des pertinentes para a mitigacdo dos mesmos. O
estudo permite ao gestor do projeto conhecer a confiabilidade do projeto; assim
como todas as possibilidades de ocorréncias de falhas implicitas.

Segundo Stamatis (2003), FMEA deve ser aplicado nos estagios iniciais de
projeto de sistemas, produtos, componentes, servicos ou processos e deve ser
continuamente reavaliado durante toda a vida do sistema, produto, componente,

Servico ou processo.

4.7. CONTROLE DO PROCESSO DE FABRICACAO

O controle do processo € fator imprescindivel para a producdo de produtos
de qualidade, isentos de falhas e em plenas condicdes de atendimento as
especificacOes e as expectativas do cliente.

Conforme Juran (1992), controle do processo consiste em avaliar o
desempenho real do processo, comparar o desempenho real com as metas de

gualidade e tomar providéncias a respeito das diferencas.
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O controle da qualidade do produto e do processo de fabricacdo consiste
em um conjunto de praticas com objetivo de avaliar o desempenho real de
gualidade e cumprir os padrdes estabelecidos; assim como dispor de um sistema
de correcao nos casos de ocorréncia de desvios.

Juran (1992) afirma que controle de processos € a avaliacdo sistematica do
desempenho de um processo e a tomada de medidas corretivas na eventualidade
de nédo conformidade.

Dessa forma, um sistema de controle do produto e do processo de
fabricacdo eficaz permite ao gestor manter o processo em seu estado planejado,
de modo que ele continue capaz de atingir os objetivos planejados. Quando
tratamos de controle do processo é preciso tratar as questdes relativas a
variabilidade e como ela esta diretamente ligada a qualidade do processo de

fabricacao.

4.8. CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO DE FABRICACAO

O Controle Estatistico do Processo foi desenvolvido pelo Dr. Walter Andrew
Shewhart no Bell Laboratories e consiste em um método de base estatistica
voltado para avaliar a capacidade de um determinado processo em assegurar a
producao de produtos dentro da especifica¢ao.

Para Montgomery (1997) o objetivo do Controle Estatistico de Processo é
monitorar o desempenho de processos ao longo do tempo, com vistas a detectar
eventos incomuns que influenciam nas caracteristicas determinantes da qualidade
do produto final. Ainda segundo o autor, o objetivo primério do Controle Estatistico
de Processo é a reducdo sisteméatica da variabilidade nas caracteristicas-chaves
do produto, fornecendo as ferramentas necessarias para avaliacdo e melhoria de
processos, produtos e servigcos de forma robusta e abrangente.

Segundo Werkema (2006) a variabilidade ou dispersédo esta presente em
todos os processos de fabricagdo de bens e de fornecimento de servigos. Para
Montgomery (1997) variabilidade é definida como o resultado de sucessivas
observacdes de um sistema ou fenbmeno que ndo produzem exatamente o

mesmo resultado. O autor reitera 0 conceito de variabilidade ao afirmar que néo
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existem duas unidades de um mesmo produto produzidas por um processo de
manufatura que sejam idénticas. Isto significa que alguma variacdo sempre
existira em qualquer atividade produtiva, e sua ocorréncia € inevitavel.

A variabilidade de um processo pode ser devido a presenca de causas
comuns; inerentes ao processo, e/ou causas especiais; que estdo associadas a
presenca de circunstancias especiais no processo. Um processo passivel de
controle estatistico € chamado de processo estavel ou sob controle, o qual ndo
apresenta a presenca de causas ou circunstancias especiais.

O acompanhamento do processo é realizado através de Carta de controle,
um tipo de grafico voltado para indicar estatisticamente os limites de controle
daquela caracteristica que se pretende controlar.

Paranthaman (1990) afirma que o Controle Estatistico de Processo abrange
a coleta, a andlise e a interpretacdo de dados com a finalidade de resolver um

problema particular.

4.9. INDICES DE CAPABILIDADE DO PROCESSO

A capacidade de um determinado processo de fabricagdo em produzir itens
conforme as especificacdes estabelecidas, € demostrada através dos indices de
capabilidade do processo. Trata-se de valores obtidos a partir do processamento
estatistico de dados de um determinado processo de fabricacdo, que permitem
medir e avaliar a capacidade do mesmo em fabricar produtos em acordo com as
especificacOes estabelecidas.

A seguir apresentam-se os conceitos e definicdbes acerca dos indices de
capabilidade apresentados pelo IQA — Instituto da Qualidade Automotiva no
manual de referéncia sobre os Fundamentos do Controle Estatistico (2005).

A capabilidade € expressa através de indices e taxas chamadas de indices
de capabilidade do processo, sendo que os principais sédo os indices Cp e Cpk.

O indice Cp, também chamado de capabilidade da maquina considera o
comportamento da dispersdo dos valores medidos em relacdo a tolerancia. O
indice é definido como o intervalo de tolerancia dividido pela capabilidade do

processo, ou seja, 6 vezes o desvio padrao, sendo considerado o processo sem a
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presenca de causas especiais, ou seja, processo sob controle. O indice é
expresso pela seguinte formula:

T
Cp=

6.0

Sendo que T = tolerancia e o = valor estimado para o desvio padrao.

indice Cpk é o indice que considera, além do comportamento da disperséo
dos valores medidos, a centralizacdo do processo. E determinado pelo quociente
da menor distancia entre a média do processo e um dos limites de tolerancia e a
metade da faixa de variacdo natural do processo (3 o). O indice é expresso pela

seguinte formula:

Sendo LST e LIT = limites superior e inferior da tolerancia e x= média das
médias das amostras (média global).

Nos padrbes da industria automobilistica o resultado do indice Cp e Cpk
deve ser maior que 1,33, representando que o processo estd com 33% de area

nao ocupada pela disperséo dos dados.

4.10. CONTROLE DA QUALIDADE DO PRODUTO

Ha inumeras definicdes para tratar da qualidade de um produto industrial,
porém, todas se enquadram na definicdo de qualidade do produto como um
atributo resultante da qualidade de projeto e da qualidade de conformacdo as
especificacoes.

A busca da qualidade do produto deve orientar todo o processo produtivo e
em todas as fases de fabricacdo, desde o controle da matéria-prima até o produto
final, quando sao realizadas inspecdes de amostras da producdo para

comprovacao da Qualidade. Obter um produto que atenda as exigéncias e aos
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padrdes determinados permite a estabilizac&o do processo de rotina, garantindo a
confiabilidade do produto.
Segundo Juran (1992), o gerenciamento para a qualidade é feito pelo uso
de 03 processos:
1- Planejamento: Desenvolver 0os produtos e processos necessarios para
atender as necessidades dos clientes;
2- Controle: Avaliar o desempenho da qualidade real, compara-la com as
metas da qualidade e atuar nas diferencas;
3- Melhoramento: Buscar maneiras de elevar o desempenho da qualidade
a niveis inéditos (inovacdo). Devem-se estabelecer projetos,

infraestrutura, recursos, responsabilidades etc.

4.11. PLANOS DE CONTROLE

Plano de Controle do produto no processo de fabricagdo € um documento
de referéncia para o posto de trabalho na medida em que ele informa o operador
de manufatura acerca dos controles do produto, assim como os métodos e meios
de controle estabelecidos. O Plano de Controle descreve os sistemas de controle
necessarios para as caracteristicas do produto em cada fase da fabricacgéo.

O Plano de Controle visa documentar as estratégias de controle de
gualidade do produto nas suas fases de fabricacdo e, portanto, deve estar
presente nos postos de controles estabelecidos ao longo do processo de
fabricacdo. Trata-se de um documento em constante transformacgao, que deve ser
retroalimentado a medida que os sistemas de medi¢cdo e os métodos de controle
do produto sdo aprimorados, tendo em vista as acdes corretivas e de melhorias
necessarias.

Plano de Controle é um documento derivado do processo de APQP,
especialmente da elaboracdo do FMEA, além do desenvolvimento de processos

confiaveis.
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4.12. POKA-YOKE

O conceito Poka-Yoke foi desenvolvido por Shigeo Shingo em 1961 como
parte das estratégias de producdo do Sistema Toyota de Producdo. Segundo
Shingo (1986), Poka-Yokes sé&o dispositivos de prevencéo de erro ou a prova de
falha, que uma vez introduzidos no processo de fabricacdo, tem o objetivo de
evitar a ocorréncia de defeitos, e consequentemente reduzir 0s custos de
producéo com perdas e inspecoes.

Para Shingo (1986), Poka-Yoke ndo é um mecanismo de inspecdo, mas
sim uma estratégia de deteccéo de defeitos. Segundo ainda o autor, a inspecéo €
0 objetivo e Poka-Yoke é simplesmente o método. Ainda segundo o autor,
inspecdo sucessiva, auto-inspecdo e inspecao da fonte podem ser todas
alcancadas através do uso de métodos Poka-yoke.

Existem 02 métodos pelos quais o Poka-yoke é utilizado:

1- Método de Controle: Quando o Poka-yoke € ativado, a maquina ou linha

de processamento para, de forma que o problema possa ser corrigido;

2- Método de adverténcia: Quando o Poka-yoke € ativado um alarme soa

ou uma luz sinaliza, visando alertar o trabalhador.

4.13. SISTEMA DE MEDICAO

Segundo o Vocabulario Internacional de Termos Fundamentais e Gerais de
Metrologia - VIM, regulamentado no Brasil através da portaria Inmetro 029 de
1995, medicdo é um processo de obtencdo experimental de um ou mais valores
gue podem ser, razoavelmente, atribuidos a uma grandeza.

Segundo Machado, Couto, Guilhermino, Borges, Antunes e D"Avila (2003)
durante o processamento industrial, as atividades de controle e otimizagdo de
processos de fabricacdo através de ensaios e calibracdes necessitam de
resultados de medi¢des confiaveis para qualidade, seguranca, respeito ao meio
ambiente, evitar retrabalhos e, consequentemente, desperdicio.

Segundo o Manual de MSA da QS-9000 (1997), Sistema de Medicdo é o

conjunto de operacbes, procedimentos, dispositivos de medicdo e outros
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equipamentos, software e pessoal usado para atribuir um nimero a caracteristica
gue esta sendo medida; o processo completo usado para obter as medidas.

Na industria automobilistica os meios medicdo pertencentes ao sistema de
medi¢cdo de um produto sdo analisados segundo a metodologia de analise do
M.S.A. - Measurement Systems Analysis.

Trata-se de um conjunto de ferramentas estatisticas voltadas para a analise
do comportamento do sistema de medicdo, de modo a proporcionar a
confiabilidade requeridas as medigdes realizadas.

Os dados obtidos a partir estudos de MSA fornecem as informagdes
necessarias para conhecer as fontes de variagcdo que tém maior influéncia nos
resultados gerados pelo Sistema de Medicdo e verificar se o Sistema de Medigao
possui propriedades estatisticas compativeis com as especificacfes
estabelecidas.

4.14. MEDICAO EM PROCESSO

As acgbes de melhorias conferem aos processos de fabricagdo aumento do
padrédo de qualidade e impOe novos objetivos e ferramentas cada vez mais
eficazes. Neste cenério, a qualidade dimensional assume papel fundamental, tanto
no controle de Qualidade do Produto, como também no Controle Estatistico da
Qualidade; requerendo meios de medigdo com maior grau de exatidéo e precisao,
e consequentemente, maior confiabilidade.

Segundo Cavaco (2002), o controle dimensional do produto acabado, como
Unica operacgdo de controle no processo produtivo, pode ser altamente prejudicial
em funcéo de refugo de grandes lotes e de ser altamente sujeito a erros. Isto faz
com gque estacdes de controle sejam levadas junto ao processo de usinagem com
0 intuito de identificar, mais cedo, o0 aparecimento de pecas fora de
comportamento dos meios de producdo e, através de realimentagdo, corrigir o
processo de forma que ndo se efetive o aparecimento de dimensdes fora de
tolerancias, isto €, producédo com “refugo zero”.

Neste sentido, novas tecnologias sdo desenvolvidas e voltadas para o

asseguramento da qualidade dimensional no processo de fabricacdo através de
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sistemas de medicao simultanea as operac¢des de producao, realizadas enquanto
a peca permanece acoplada a unidade de fabricacéo.

Segundo Cavaco (2002), esses sistemas enquadram-se como sistemas de
realimentacdo direta e com método mais proximo do ideal, pelo fato de efetuar o
controle continuo da grandeza e de forma simultanea ao processo de fabricacao;

sem tempos secundarios.

4.15. AUDITORIAS DO PRODUTO

A auditoria do produto € uma ferramenta de avaliacdo qualitativa utilizada
para medir o desempenho de qualidade do produto frente aos requisitos,
especificacbes e objetivos de qualidade planejados. Através da auditoria do
produto € possivel avaliar, a partir de verificagcdes de amostras do produto final, o
padrédo de qualidade obtido, assim como medir a eficacia da garantia da qualidade
e capacidade do processo de fabricagdo em produzir os padrbes de qualidade
estabelecidos.

Conforme Mills (1994), auditoria consiste na realizacdo de uma avaliacao
reconhecida oficialmente e sistematizada pelos interessados, com a finalidade de
assegurar que o sistema, programa, produto, servico e processo aplicaveis
perfacam todas as caracteristicas, critérios e parametros exigidos.

Trata-se de um dos mais importantes requerimentos dos sistemas de
gualidade da industria automobilistica.

Deming (1990) propde 14 principios que se constituem na esséncia do
modelo de gestdo apresentado pelo autor e que se aplicam em qualquer
organizagao; independentemente do tamanho ou segmento que atua.

O Quadro 1 mostra a seguir apresenta os 14 principios propostos por
Deming (1990).

Quadro 1: Principios do modelo de gestdo de Deming

PRINCIPIOS DESCRICAO

Estabele¢ca constancia de propésitos para melhoria do produto e do servigo,
objetivando tornar-se competitivo;

Adote a nova filosofia. Estamos numa nova era econdmica. A administracdo
20 ocidental deve acordar para 0 desafio, conscientizar-se de suas

10
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responsabilidades e assumir a lideranga no processo de transformacao;

Elimine inspe¢8es para atingir a qualidade. Elimine a necessidade de inspecéo
em massa, introduzindo a qualidade no produto desde seu primeiro estégio;
Elimine a préatica de aprovar orcamentos com base no prego. Ao invés disto,
40 minimize o custo total. Desenvolva fornecedor Unico para cada item, num
relacionamento de longo prazo fundamentado na lealdade e confianca;

Melhore constantemente o sistema de producao e de prestacdo de servigos, de

30

50 modo a melhorar a qualidade e a produtividade e, consequentemente, reduzir
de forma sistemética os custos;
6° Institua treinamento no local de trabalho;

Institua lideranca. O objetivo da chefia deve ser o de ajudar as pessoas e as
maquinas e dispositivos a executarem um trabalho melhor. A chefia
administrativa estd necessitando de uma revisdo geral, tanto quanto a chefia
dos trabalhadores de producao;

8° Elimine 0 medo, de tal forma que todos trabalhem de modo eficaz;

Elimine barreiras entre departamentos. Pessoas engajadas em pesquisas,
9o projetos, vendas e producdo devem trabalhar em equipe, de modo a preverem
problemas de producdo e de utilizacdo do produto ou servico;

Elimine lemas, exortacdes e metas para a mao-de-obra que exijam nivel zero de
falhas e estabelecam novos niveis produtividade. Tais exortacbes apenas
100 geram inimizades, visto que o grosso das causas da baixa qualidade e da baixa
produtividade encontram-se no sistema, estando, portanto, fora do alcance dos
trabalhadores;

Elimine padrdes de trabalho (quotas) na linha de producéo. Substitua-os pela
lideranca; elimine o processo de administracdo por objetivos. Elimine o
processo de administracdo por cifras, por objetivos numéricos. Substitua-os pela
administracao por processos através do exemplo de lideres;

Remova barreiras que privam o operario horista de seu direito de orgulhar-se de
seu desempenho. A responsabilidade dos chefes deve ser mudada de nimeros
absolutos para qualidade; remova barreiras que privam as pessoas da
administracdo e da engenharia de seu direito de orgulharem-se de seu
desempenho. Isto significa abolicdo da avaliagdo anual de desempenho ou de
mérito, bem como da administracdo por objetivos;

13° Institua um forte programa de educac¢éo e auto aprimoramento;

140 Engaje todos da empresa no processo de realizar a transformacdo. A
transformacao é da competéncia de todo mundo.

Fonte: Deming (1990)

70

110

12°

Especialmente no caso das inspecoes, 0 autor descreve a necessidade da
alta administragdo em eliminar a dependéncia das mesmas como estratégias para
a obtencdo da qualidade. E nesse contexto que as Auditorias de Produto se
apresentam como ferramentas eficientes na medicdo da qualidade do produto
fornecido aos clientes; além de constituir-se em uma poderosa ferramenta para a
tomada de decisbes e priorizagcdo da qualidade do produto desde os primeiros
estagios de fabricacgéo.

A especificacdo técnica ISO/TS 16949 no requisito 8.2.4 prevé o

monitoramento da qualidade do produto e determina que a empresa mantenha
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ferramentas de medicdo e controle das caracteristicas do produto a fim de
assegurar o atendimento aos requisitos e especificacdes estabelecidas.

O documento ainda faz mencao acerca da necessidade de avaliar o produto
em estagios apropriados do processo de fabricacdo, frente aos requisitos de

gualidade planejados.

5. METODOLOGIA

Para Demo (2000), pesquisa é entendida tanto como procedimento de
fabricacdo do conhecimento, quanto como procedimento de aprendizagem
(principio cientifico e educativo), sendo parte integrante de todo processo
reconstrutivo de conhecimento.

Para Silva e Menezes (2000), a pesquisa qualitativa considera que ha uma
relagdo dindmica entre o0 mundo real e o sujeito, isto &€, um vinculo indissociavel
entre o0 mundo objetivo e a subjetividade do sujeito que ndo pode ser traduzido em
nameros. A interpretacdo dos fendmenos e atribuicdo de significados é basica no
processo qualitativo.

N&o requer o uso de métodos e técnicas estatisticas. O ambiente natural é
a fonte direta para coleta de dados e o pesquisador € o instrumento-chave. O
processo e seu significado séo os focos principais de abordagem.

Segundo Vergara (2000), a pesquisa descritiva expde as caracteristicas de
determinada populagdo ou fendmeno, estabelece correlagbes entre variaveis e
define sua natureza.

No caso em especial das pesquisas de campo, Marconi e Lakatos (1996)
define como sendo a fase que é realizada ap0s os estudos bibliogréaficos, para que
0 pesquisador tenha um bom conhecimento sobre o assunto, pois é nesta etapa
que ele vai definir os objetivos da pesquisa, as hipdteses, definir qual é o meio de
coleta de dados e a metodologia aplicada. Trata-se do método cientifico pelo qual
0 pesquisador observa 0s acontecimentos sem interferir nos mesmos, a0 mesmo

tempo em que observa as relacdes implicitas.
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Considerando as afirmacfes dos autores, este artigo caracteriza-se como
uma abordagem qualitativa de objetivo descritivo, por procurar o aprofundamento
na compreensédo dos fendmenos que estuda.

Possui carater exploratério a medida que se propbe a obter maiores
conhecimentos e informacgfes acerca da eficicia das estratégias da industria de
autopecas no atendimento do requisito 7 da norma ISO/TS 16949.

A metodologia de pesquisa escolhida foi o estudo de caso, e a opcdo esta
baseada nas definicdes de Eisenhardt (1989), que afirma que o estudo de caso é
uma estratégia de pesquisa que foca no entendimento da dindmica que esta
presente em cenarios exclusivos; e também na definicdo de Yin (2005), que afirma
que o estudo de caso trata de uma investigacdo empirica que estuda um
fendbmeno contemporaneo dentro do contexto de vida real de vida, especialmente
quando as fronteiras entre o fendbmeno e o contexto ndo sdo absolutamente

evidentes.

5.1. PESQUISA DE CAMPO

A pesquisa foi desenvolvida em uma empresa de autopecas, com vendas
diretas as principais montadoras de automoveis do mercado nacional, sendo seus
principais produtos de aplicagdo no sistema motriz de automoveis; principalmente
nos conjuntos de motor e cambio.

Especialmente no caso desse artigo, as atividades foram desenvolvidas na
unidade de producdo de Virabrequins de motores 1.0 litros, sendo a escolha
devido ao desempenho de qualidade da planta.

Os indicadores de desempenho da qualidade da planta avaliada s&o os
melhores da organizacdo, que conta atualmente com 6 unidades, e ainda, nos
histéricos de falhas registradas em campo ndo ha casos de ndo conformidades
com retorno dos veiculos vendidos para realizagdo de substituicdo de
componentes defeituosos; os chamados “recalls”.

A pesquisa foi desenvolvida durante o0 més de Junho de 2013 através de
entrevistas com profissionais da equipe de Engenharia de Processos responsavel

pelo desenvolvimento do processo de fabricagdo e com profissionais da equipe de
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Qualidade responsavel pelas gestdo do APQP e qualidade do produto na planta
avaliada.

A elaboracdo do questionario teve como base a especificacdo técnica
ISO/TS 16949; especialmente o requisito 7 acerca da realizacdo do produto, e
direcionado para o planejamento e asseguramento da qualidade das
caracteristicas criticas do produto. O questionario possui 10 questdes onde 0s
avaliadores devem considerar o grau de importancia de cada uma delas através
de uma escala Likert de importancia. O objetivo € avaliar a visdo dos profissionais
acerca do grau de importancia dos aspectos envolvidos na realizagdo do produto e
seus requisitos.

O questionéario contou com 10 respondentes, sendo que 05 respondentes
atuam na equipe de Engenharia de Processos e 05 na equipe de Qualidade
responsaveis pelo Sistema de Gestdo da Qualidade e Gestdo de Novos

Processos.

6. APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Uma vez obtido os questionarios devidamente respondidos, cada questado
foi analisada separadamente em resultados agrupados por grau de importancia e
apresentados em graficos de barras verticais (colunas) e expressos em unidade
percentual.

Segundo o manual para apresentacdo de relatérios técnicos do Instituto
Interamericano de Cooperacdo para a Agricultura (2009), o grafico, se bem
construido, consegue transmitir uma ideia com muita rapidez e de forma simples e
atraente, levando o leitor a poupar tempo e a despender menor esforco na
compreensao de uma série de dados.

Inicialmente busca-se apresentar o grau de importancia das caracteristicas
criticas do produto, como dado de entrada para o desenvolvimento do Processo

de fabricacdo; conforme é possivel observar no gréafico 1 a seguir.
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Grafico 1: Qual é o grau de importancia das caracteristicas criticas do produto como dado de
entrada para o desenvolvimento do Processo de fabricacéo?

100% -
50% -

0% n T T T T 1
Extremamente Muito Importante Pouco Sem
Importante Importante Importante importancia

Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 100% dos respondentes consideram
extremamente importante as caracteristicas criticas do produto como dado de
entrada para o desenvolvimento do processo de fabricacéo.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia do APQP —
Planejamento Avancado de Qualidade do Produto como ferramenta de gestao de
desenvolvimento de novos processos; conforme é possivel observar no grafico 2

abaixo.

Grafico 2: Qual é o grau de importancia do APQP na gestdo de desenvolvimento de novos
rocessos?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 40% dos respondentes consideram
extremamente importante e 60% consideram muito importante, a utilizacdo da
metodologia do APQP — Planejamento Avancado de Qualidade do Produto como
ferramenta de gestdo do desenvolvimento de novos processos.

No grafico 3, busca-se apresentar o grau de importancia do FMEA - Andlise
de Modos e Efeitos de Falha como ferramenta de tratamento das caracteristicas

criticas do produto durante o planejamento do processo de fabricacao.
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Grafico 3: Qual é o grau de importancia do FMEA no planejamento do processo, como ferramenta
de tratamento das caracteristicas criticas do produto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 80% dos respondentes consideram
extremamente importante e 20% consideram muito importante, a utilizacdo da
metodologia FMEA - Andlise de Modos e Efeitos de Falha no tratamento das
caracteristicas criticas do produto durante o planejamento do processo de
fabricacao.

No grafico 4 abaixo, busca-se apresentar o grau de importancia dos indices
de capabilidade do processo CP_CPK igual ou maior que 1,33, para as operagoes

responsaveis pelas caracteristicas criticas do produto.

Grafico 4: Qual é o grau de importancia dos indices de capabilidade do processo CP_CPK igual ou
maior que 1,33 para as operacdes responsaveis pelas caracteristicas criticas do produto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 60% dos respondentes consideram
extremamente importante e 40% consideram muito importante, a obtencdo de
indices de capabilidade do processo CP_CPK igual ou maior que 1,33, para as
operacdes responsaveis pelas caracteristicas criticas do produto.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia do Controle
Estatistico do Processo (CEP) como ferramenta de monitoramento das operacdes
responsaveis pelas caracteristicas criticas do produto; conforme €& possivel

observar no gréafico 5 abaixo.
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Grafico 5: Qual é o grau de importdncia do Controle Estatistico do Processo (CEP) como
ferramenta de monitoramento das operagfes responsaveis pelas caracteristicas criticas do
roduto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 40% dos respondentes consideram
extremamente importante, 40% consideram muito importante e 20% consideram
importante, a utilizacdo do Controle Estatistico do Processo (CEP) como
ferramenta de monitoramento das operacdes responsaveis pelas caracteristicas
criticas do produto.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia dos meios de
controle destinados ao monitoramento da Qualidade nas caracteristicas criticas do
produto; conforme é possivel observar no grafico 6 abaixo.

Pergunta 6: Qual é o grau de importancia dos meios de controle destinados ao monitoramento da
Qualidade nas caracteristicas criticas do produto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico 6 que 100% dos respondentes consideram
extremamente importante, os meios de controle destinados ao monitoramento da
Qualidade nas caracteristicas criticas do produto.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia da correta
execucao dos controles previstos nos Planos de Controle da Qualidade nas
caracteristicas criticas do produto; conforme € possivel observar no grafico 7

abaixo:
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Pergunta 7: Qual é o grau de importancia da correta execugdo dos controles previstos nos Planos
de Controle da Qualidade nas caracteristicas criticas do produto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 100% dos respondentes consideram
extremamente importante, a correta execucdo por parte dos operadores, dos
controles previstos nos Planos de Controle da Qualidade nas caracteristicas
criticas do produto.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia da medicéo in
process no controle da Qualidade das caracteristicas criticas do produto; conforme

€ possivel observar no gréafico 8 abaixo

Pergunta 8: Qual é o grau de importancia da medi¢&o in process no controle da Qualidade nas
caracteristicas criticas do produto?
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Fonte: O autor

Observa-se no grafico 8 acima que 60% dos respondentes consideram
extremamente importante e 40% consideram muito importante, um sistema de
medicdo in process no controle da Qualidade nas caracteristicas criticas do
produto.

Na sequéncia, busca-se apresentar o grau de importancia dos Poka-Yokes
no controle da Qualidade nas caracteristicas criticas do produto; conforme é

possivel observar no grafico 9 abaixo.
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Pergunta 9: Qual é o grau de importdncia dos Poka-Yokes no controle da Qualidade nas
caracteristicas criticas do produto?

100%
50% :-
0% n T T T 1
Extremamente Muito Importante Pouco Sem
Importante Importante Importante importancia

Fonte: O autor

Observa-se no grafico anterior que 80% dos respondentes consideram
extremamente importante e 20% consideram muito importante, a utilizacdo de
Poka-Yokes no controle da Qualidade nas caracteristicas criticas do produto.

Finalmente, busca-se apresentar o grau de importancia das Inspecdes e
Auditorias no controle da Qualidade nas caracteristicas criticas do produto;

conforme é possivel observar no grafico 10 abaixo.

Pergunta 10: Qual é o grau de importancia das Inspec¢des e Auditorias no controle da
Qualidade nas caracteristicas criticas do produto?

100% -
50% -

0% T T T T T 1
Extremamente Muito Importante Pouco Sem
Importante Importante Importante importancia

Fonte: O autor

Observa-se no grafico acima que 100% dos respondentes consideram
extremamente importante as operacdes de Inspecdes e Auditorias no controle da

Qualidade nas caracteristicas criticas do produto.

7. CONSIDERACOES FINAIS

A proposta do estudo foi de apresentar, através da revisao bibliografica e
pesquisa qualitativa com questionario estruturado, as atividades de planejamento
e controle da qualidade do produto na inddstria automobilistica; assim como

demonstrar a visdo de profissionais envolvidos no processo acerca dos niveis de
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importancia das ferramentas de asseguramento da qualidade das caracteristicas
criticas do produto.

A revisdo bibliografica buscou explorar a literatura disponivel sobre as
ferramentas de planejamento e controle do produto no processo produtivo,
considerando os aspectos para desenvolver e implantar modelos de sistemas,
métodos e procedimentos direcionados para gestdo da qualidade das
caracteristicas do produto.

A metodologia proposta atingiu o objetivo e se mostrou adequada na
medida em que obteve sucesso na captacdo da percepcdo das pessoas
integrantes das equipes responsaveis pelo desenvolvimento do processo de
fabricacdo e gestao da qualidade do produto na empresa pesquisada.

Entre as principais observacdes possiveis a partir das respostas
registradas, esta o fato de que nenhum respondente assinalou os aspectos
avaliados como pouco importantes ou sem importancia. Isso permite concluir que
as metodologias utilizadas na industria automobilistica, disponiveis no sistema de
gestdo da qualidade do produto e voltadas para garantir o atendimento das
especificagfes relativas as caracteristicas criticas do produto; tem aceitagdo plena
pelas equipes envolvidas.

E possivel observar o alinhamento entre os niveis de importancia
estabelecidos pelos respondentes com relagdo as ferramentas de planejamento
propostas por autores. De modo geral, todos consideram a aplicacdo de
metodologias de planejamento, controle e melhoria da qualidade como aspectos
de grande importancia, ou seja, as pessoas envolvidas no processo de
desenvolvimento do produto e do processo de fabricagdo priorizam a qualidade
das caracteristicas criticas como fator muito importante.

O resultado da pesquisa permite afirmar que as metodologias e técnicas de
planejamento e controle da qualidade do produto disponiveis no sistema da
gualidade da empresa, estdo plenamente implantadas e consolidadas entre os
profissionais avaliados. Em outras palavras significa mencionar que a empresa
possui um sistema de qualidade com elevado grau de amadurecimento; caso
contrario, a pesquisa teria detectado a falta de confianca dos profissionais

envolvidos.
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Finalmente, observou-se que a integracdo e combinacdo dessas
ferramentas no planejamento e controle da qualidade das caracteristicas criticas
do produto constituem-se em estratégia vital para a reducdo dos riscos de
ocorréncias de nédo conformidades em campo; com consequente necessidade de

recall.
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