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RESUMO 

Trabalho desenvolvido junto à empresa MANULI Auto do Brasil Ltda., visando avaliar 

os impactos em melhoria de qualidade em processos, seguindo indicadores 

específicos internos e de um de seus principais clientes, considerando como marco 

a transferência de seu site de produção da cidade de São José dos Pinhais (PR) 

para a Cidade Industrial de Curitiba (PR), ocorrida entre os meses de maio e junho 

de 2004. Além do seguimento dos indicadores de qualidade, a realização pelo 

cliente de auditorias de processo, visitas técnicas e reuniões periódicas serviram 

para a coleta de informações que servissem de suporte nesta avaliação. 

Palavras-chave: Auditoria de Processos; Transferência; Qualidade; Ppm. 
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ABSTRACT 

This study was held on the MANULI Auto do Brasil Ltd. Enterprise, and its focus is to 

evaluate the impacts on quality improvements, following internal and externa/ (main 

customer) specific indicators, considering as main milestone the transfer of its 

production site from São José dos Pinhais (PR) city to Curitiba (PR) Industrial Town, 

in May and June, 2004. Also, the quality improvements were followed during 

customer process audits, technical visits and periodical meetings that supplied 

informations as support for this study. 

Key words: Process Audit; Transfer; Quality; Ppm. 

xiii 



1. IMPORTANTE. 

Este texto contém informações empresariais sensíveis. As 

informações aqui contidas são de caráter sensível e foram de uso permitido 

apenas para fins acadêmicos. 
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2. APRESENTAÇÃO. 

Este trabalho trata de um estudo de caso bem-sucedido, versando sobre 

as melhorias nos indicadores de qualidade antes e após a transferência de local de 

produção (site) de uma empresa de manufatura de auto-peças, a MANULI Auto do 

Brasil Ltda. Foi escolhido este tema por tratar-se de um bom exemplo de melhoria 

contínua, seguimento de ações de melhoria sobre problemas e estabelecimento de 

condições de trabalho mais favoráveis, o que é verificado durante as auditorias de 

processo, em visitas técnicas e reuniões periódicas entre representantes do 

fornecedor MANULI e um de seus principais clientes, a RENAUL T do Brasil S. A. -

cliente montadora. 
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3. INTRODUÇÃO. 

Os processos industriais têm seguido uma exigência de melhoria contínua, 

buscando ganhos crescentes e excelência em qualidade, custos menores e prazos 

cada vez mais ágeis. A indústria de auto-peças não é exceção e longe disto, tem-se 

demonstrado como uma das mais exigentes, diante de um público final que mais e 

mais deseja ver-se encantado com as possibilidades de tecnologia embarcada e 

com a mínima tolerância a falhas, que representam tempo perdido em reparos. 

Preventivamente, para evitar ou minimizar esta situação, a montadora impõe 

severos objetivos em qualidade, mensurados tipicamente em ppm (peça com 

problema por milhão de unidades, ou simplesmente, parte por milhão). 

3.1. TÍTULO. 

Melhoria em Qualidade de Processos em Fabricante de Autopeças. 

3.2. OBJETIVOS DO TRABALHO. 

3.2.1. Objetivos Gerais. 

Avaliar e demonstrar através do seguimento de indicadores internos e I ou 

de cliente, bem como pelos resultados em auditorias de processo, a melhoria em 

qualidade obtida após a transferência de site das linhas de produção da fábrica e, 

adicionalmente, sugerir novas melhorias em processo e gestão que garantam a 

qualidade em novos desenvolvimentos. Em paralelo, quase como uma 

conseqüência, espera-se: 

a. desenvolver uma cultura que propicie um ambiente favorável à 

qualidade, tornando as pessoas mais críticas, participativas, criativas, 
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abertas a mudanças e sensíveis às necessidades do cliente; 

b. estabelecer como cultura um processo de melhoria contínua junto ao 

fornecedor e seguir de perto as futuras modificações internas e de 

pessoal que estão previstas. 

3.2.2. Objetivos Específicos (Produtos ao Final deste Trabalho). 

Descrição do processo de transferência, suas afetações e o comparativo 

da situação ANTES e DEPOIS da mudança de site, bem como o processo de 

validação do novo lay-out estabelecido. 

3.3. JUSTIFICATIVA. 

Considerando a mudança e progresso constante como única certeza, a 

expansão de negócios, novos clientes e novos produtos, buscando também a 

nacionalização de sub-componentes, é natural e esperado que busque-se um novo 

espaço que propicie um lay-out de produção mais ordenado e que possibilite ganhos 

de processo, minimizando os custos e que leve em consideração a qualidade final e 

satisfação do cliente. 

É justamente pensando em uma transição ordenada e que provoque o 

mínimo de distúrbios ao processo e à qualidade do produto ao cliente que 

desenvolve-se este estudo de caso, procurando demonstrar que somente um 

processo de mudança de síte, com total transparência e interação com o cliente 

montadora dá a garantia de que o esperado - melhoria de qualidade em processos 

e redução de problemas - ocorrerá, e não um inesperado salto nos distúrbios e 

variáveis resultantes de uma transferência desordenada e sem controle. 
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3.4. POSSÍVEIS RESTRIÇÕES A VERIFICAÇÃO PELO CLIENTE. 

Há um inconsciente coletivo dentro das organizações que pode dificultar o 

acesso às informações por parte do cliente, algo como do tipo "receio de uma 

intervenção externa" no transcorrer normal e no domínio dos processos que são 

proprietários ao fabricante. 

A alta administração, personificada pelo Sr. loan Gornic, e as pessoas nos 

cargos de gerência dentro da MANULI têm conseguido contornar esta questão, 

trabalhando sempre com total transparência e em concordância com os factos 

constatados. Junto às equipes de chão de fábrica, são feitas animações sempre com 

o intuito de mostrar que a presença do cliente, personificado pelo auditor de 

qualidade é um trabalho de parceria que vem a somar forças e não atuar como uma 

"intromissão". 

A diversidade de clientes montadoras com os quais foi necessário negociar 

a validação da transferência de linha de produção e o tempo exíguo, em um 

cronograma nada "confortável", também foi uma dificuldade que foi superada com 

sucesso. 

Finalmente, diante da possibilidade, mesmo que mínima, de que o 

processo de transferência não transcorresse livre de percalços, a exigência de 

estoques mínimos de segurança que garantissem o abastecimento contínuo de 

peças à cliente montadora levou à necessidade de uma estimativa e manutenção de 

peças acabadas em prateleira em quantidades consideráveis, com os riscos 

associados. 

3.4.1 . Possíveis Riscos ou Problemas Esperados e Medidas Preventivas I 

Corretivas. 
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Antes que a transferência de site se consumasse, uma equipe multi­

disciplinar da MANULI preparou com antecedência para os clientes um plano de 

mitigação, nos moldes de um AMDEC I FMEA simplificado para avaliar os riscos 

envolvidos com a transferência e o que poderia ser feito no caso de algo não 

transcorrer em sua normalidade. Este plano de mitigação encontra-se no anexo 1 

(nota: a cópia foi reproduzida fielmente, incluindo os erros de digitação I formatação). 

Para entendimento deste plano elaborado pela equipe da MANULI os eventos foram 

listados; em seguida, os efeitos que poderiam provocar; atribuiu-se um índice "G" 

para a gravidade destes efeitos; um índice "P", estimado para a probabilidade do 

evento indesejável ocorrer; a ação de abrandamento (mitigação); novamente, a 

gravidade "G", considerando que a situação indesejável deva ser resolvida; a 

probabilidade "P" da ação de mitigação ser insuficiente e, para alguns casos, o plano 

alternativo (back-up plan) e seu tempo de reação ou prazo de implantação. 

Deste plano de mitigação, os eventos mais desastrosos que foram 

considerados são os que impossibilitariam a MANULI de produzir peças, a saber: 

+ insuficiência de produtos acabados para o cliente; 

- mitigação: preparar quinze dias de estoque de produtos 

acabados; 

- plano alternativo: importar da Europa produtos por avião, com 

demora estimada de oito dias; 

+ gerador ou linha de eletricidade (instalações elétricas) inoperante; 

- mitigação: transferir e testar o gerador e as linhas de eletricidade 

cinco dias antes da mudança e enquanto isso utilizar um gerador 

alugado no antigo site; 

- plano alternativo: reparar o gerador e I ou as linhas de 

eletricidade ou efetuar a transferência com o gerador alugado; 

+ linha de ar comprimido inoperante; 
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- mitigação: transferir e testar o compressor e as linhas de ar 

comprimido cinco dias antes da mudança e enquanto isso utilizar 

um compressor alugado no antigo site; 

- plano alternativo: reparar o compressor e I ou a linha de ar 

comprimido ou efetuar a transferência com o compressor 

alugado; 

• máquinas críticas inoperantes (máquinas sem back-up - cortadora 

de tubos e dobradora); 

- mitigação: para cortadora, preparar dez dias de estoque de 

produtos semi-acabados e para dobradora, preparar ferramental 

para produção temporária em outra dobradora disponível, 

transformado-a em back-up; 

- planos alternativos: reparar a máquina; importar semi-acabados 

da Europa por avião ou comprar provisoriamente tubos já 

cortados no comprimento desejado. 

Do ponto de vista do cliente, os eventos que viessem a provocar parada de 

linha de montagem (desabastecimento) foram os que mereceram maior atenção: 

• insuficiência de produtos acabados; 

- mitigação: garantir junto à MANULI quinze dias de estoque de 

produtos acabados e um estoque interno adicional na R E NAU L T 

de sete dias; auditar o estoque de segurança de quinze dias 

ainda no antigo site e autorizar a transferência somente mediante 

resultados satisfatórios deste inventário; 

- sem planos alternativos RENAUL T; adotar plano alternativo 

MANULI; 

+ resultado insatisfatório na auditoria de processos - qualidade das 

peças produzidas em novo site inaceitável e ações corretivas a 
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serem adotadas em tempo superior ao de consumo do estoque de 

segurança; 

- mitigação: embarque controlado com inspeção a 200% e 

manutenção de equipe residente da MANULI dentro da 

RENAULT para reparo I retrabalho das peças não-conformes; 

peças aceitas mediante pedido de derrogação para entrega e 

plano de ação; 

- sem plano alternativo RENAUL T; 

+ indicadores de qualidade após a transferência de site incompatíveis 

com o que se espera das melhores condições após a transferência; 

- mitigação: aumentar o rigor e abrangência da auditoria final de 

validação prevista para o dezembro de 2004 e ampliar a 

abordagem para TODOS os ítens fornecidos à RENAULT e não 

segundo o critério de produto mais consumido ou mais 

complexo; utilizar como re-alimentação de informações as 

não-conformidades encontradas no período após a transferência 

de site na auditoria; 

- sem plano alternativo RENAULT. 

3.5. METODOLOGIA. 

Para a avaliação objeto deste estudo, inicialmente levantou-se a "situação 

inicial" da companhia, os indicadores de qualidade do cliente montadora (ppm), os 

resultados conhecidos de auditorias de processo realizadas no site inicial e um 

levantamento bibliográfico aplicável, adequando o assunto em termos acadêmicos. 

Em seguida, praticou-se uma análise crítica do plano de mitigação 

proposto pela MANULI, onde várias considerações foram feitas e demonstrado que 

foram verificados diversos panoramas desfavoráveis para a transferência e quais as 
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alternativas para que o impacto junto à cliente montadora fosse mínimo ou mesmo 

nulo. 

Finalmente, consumada a transferência e existindo o arranque inicial da 

linha de produção no novo site, mesmo sem uma produção 100% estável, efetuou­

se a auditoria de processos que validasse a transferência, constatando que os 

distúrbios decorrentes da mudança foram mínimos e sem perigos para a qualidade 

dos produtos que seriam manufaturados. 

Seguindo uma prática da RENAUL T, considera-se o processo como 

"estável" após um período de seis a nove meses de fornecimento regular, com 

acompanhamento dos índices de qualidade zero quilômetro (ppm). Este marco final 

ocorre em novembro - dezembro de 2004, quando uma nova auditoria de processo 

é feita pelo cliente. 

Em função de atrasos da transferência devido à documentação legal, mas 

estando a equipe RENAUL T já comprometida com datas, a auditoria que validou o 

novo site ocorreu três dias após o ligar das máquinas o que demonstra a boa 

atuação da equipe da MANULI nesta transferência em reiniciar o processo e deixá-lo 

em condições de produção de peças. 
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4. REVISÃO TEÓRICO-EMPÍRICA. 

4.1. INTRODUÇÃO. 

O âmago deste trabalho são as auditorias desenroladas sobre o processo 

da MANULI, que apontam os pontos de melhoria e descompassas dos 

procedimentos e instruções de trabalho versus o que é observado nos postos de 

trabalho. 

É natural pressupor que a principal bibliografia consultada sejam as 

normas do cliente ligadas à atividade da auditoria e da mensuração da qualidade. 

Como suporte, a norma ISO-TS 16949, referencial de qualidade da Indústria 

Automotiva elaborado pela IATF, procedimentos e instruções de trabalho internos da 

MANULI e os Dossiês de Garantia da Qualidade (DAQ - Dossier d'Assurance 

Qualité - documento apresentado pelo fornecedor à RENAUL T quando do 

desenvolvimento de novas peças, sendo seus principais elementos a lista de 

sub-componentes, o Fluxograma do Processo, os Planos de Monitoramento ou 

Planos de Controle e resultados de medições e ensaios sobre amostras das peças) 

relativos aos produtos mais representativos de toda a gama fornecida à RENAULT. 

4.2. LITERATURA CONSULTADA. 

Listando-os, temos como elementos bibliográficos: 

+ Catálogo R E NAU L T Q01 04ROO, versão 5, abril I 2002, Glossaire 

Qualité (Glossário da Qualidade); 

+ Especificação Técnica ISO-TS 16949, segunda edição, 

março I 2002, Requisitos Particulares para Aplicação da 

ISO 9001 :2000 para Organizações de Produção Automotiva e Peças 

de Produção Pertinentes; 
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+ Norma RENAUL T 00-1 0-415 I --M, novembro I 2000, Réalisation et 

Fourniture des Produits - Prescriptions Générales (Realização e 

Fornecimento de Produtos- Prescrições Gerais); 

+ Regra de Qualidade RENAUL T HQFE003, versão 1993, Suivi 

Qualité Produit par /e Constructeur- S.Q.P.C. (Monitoramento da 

Qualidade do Produto pela Montadora- S.Q.P.C.); 

+ Regra de Qualidade RENAUL T Q001 OA20, versão 1, novembro -

dezembro I 1997, AQPP - Assurance Qualité Produit-Processus 

P.O.E. 1 Vehicule (Garantia da Qualidade Produto-Processo P.O.E.1 

Veículo); 

+ Regra de Qualidade RENAUL T Q0053COO, versão 2, março I 1999, 

Audit de Processus (Auditoria de Processos); 

+ Regra de Qualidade RENAUL T Q01 02COO, versão 1, dezem­

bro I 2001, Audit de Préproduction (Auditoria de Pré-Produção); 

+ Regra de Qualidade RENAUL T Q6030COO, versão 2, março I 1999, 

DAQ- Dossier d'Assurance Qualité P.O.E. I P.0./. 1 (DAQ- Dossiê 

de Garantia da Qualidade); 

+ Regra de Qualidade R E NAU L T Q9030A03, versão 1, 

outubro I 1999, PPM Qualité Fournisseur - Reg/e de Déclaration de 

Produits "Défectueux" à "O km" et ppm Associés (PPM Qualidade 

Fornecedor - Regra de Declaração de Produtos "Defeituosos" a "O 

km" e ppm Associados). 

4.3. AFETAÇÕES. 

4.3.1. Observando a ISO-TS 16949, nesta transição de site produtivo, há afetação 

direta nos itens: 

1 P.O.E. 1 P.O.I.: Piece Origine Externe I Interne- Peça de Origem Externa I Interna. 



+ 7 .1.4. Controle de alteração - identificação ou verificação 

adicional no processo da organização: 
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"Os efeitos de qualquer alteração, incluindo as alterações causadas por qualquer 
fornecedor, devem ser avaliados, e atividades de verificação e validação devem ser 
definidas para assegurar o atendimento aos requisitos do cliente. ( ... ) Nota 1: qualquer 
alteração na realização do produto que afete os requisitos do cliente requer notificação ao 
cliente e concordância do mesmo." 

Aqui, temos uma similaridade e aplicabilidade para a situação em estudo. 

+ 7 .3.6.3. Aprovação do produto e processo de manufatura: 

"A organização deve estar em conformidade com um procedimento de aprovação de 
produto e processo de manufatura reconhecido pelo cliente." 

Aqui, os produtos em questão já sofreram uma validação de Engenharia, 

portanto não exigiu-se revalidá-los, mas com a mudança de síte, o processo 

conhecido nas instalações antigas poderia apresentar distúrbios e através de uma 

nova auditoria de processos pôde-se revalidá-lo. Existe aplicabilidade do quisito, 

mas a aprovação do processo não foi feita somente pelo fornecedor. Uma equipe 

auditora RENAUL T foi designada para tal. 

+ 8.2.2.2. Auditoria do processo de manufatura: 

"A organização deve auditar cada processo de manufatura para determinar sua eficácia." 

Aqui, por necessidade e imposição do cliente RENAUL T, a auditoria que 

validou o processo no novo site foi aplicada pelo cliente, segundo referencial próprio 

(FI EV). No mês de dezembro de 2004, quando o processo no novo site for 

considerado estável, uma nova auditoria será realizada pelo cliente RENAUL T, mas 

devem existir auditorias internas da própria MANULI. 

4.3.2. Quanto às normas específicas RENAUL T, há afetação particular na norma 

00.1 0.415, no ítem: 
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• 7.2. Modificação do processo: 

'Toute modification à /'initiative du Fournisseur affectant /e processus de fabrication du 
Produit (notamment outillage spécifique différent, nouvelle ligne, autre /ieu de 
fabrication, .. .) doit être portée à la connaissance de la DA2 et du (des) Service(s) Qualité 
usine(s) du constructeur et faire l'object d'um agrément d'échantillon initial." - "Toda 

modificação por iniciativa do Fornecedor que afete o processo de fabricação do Produto 

(notadamente ferramental específico diferente, nova linha de produção, outro local de 

fabricação, ... ) deve ser levada ao conhecimento da DA2 e do(s) Serviço(s) de Qualidade 

da usina da montadora e fazer-se objeto de uma aceitação de amostra inicial." 

4.3.3. Tendo sido exigido pelo Serviço de Qualidade do cliente que a auditoria de 

validação do processo fosse conduzida por uma equipe RENAUL T, a Regra 

de Qualidade Q0053COO, que rege a auditoria de processos e seu respectivo 

referencial, o referencial FIEV, foi adotado (anexo 2). 

Nesta Regra de Qualidade, a questão da transferência de síte insere-se no 

Capítulo 1: Campo de Aplicação, considerando um processo novo ou modificado: 

"... processus nouveau ou modifié: de maniere préventive à la fin de la phase de 
développement industriei d'un produit, c'est à dire des que la cadence est représentative 
de la cadence nominale, dans /e cadre du démarrage de la production en série du véhicu/e 
ou de l'organe considéré." - "... processo novo ou modificado: de maneira preventiva, 

ao fim da fase de desenvolvimento industrial de um produto, ou seja, diz-se tão logo a 

cadência é representativa da cadência nominal, na situação de arranque da produção em 

série do veículo ou do órgão considerado." 

Aqui, cabe mencionar que haverá uma nova auditoria de processos após 

seis meses de produção regular, em fim de 2004, quando o processo será 

considerado estável, apesar de uma auditoria já tê-lo validado na transferência. 

Quanto à documentação de processos ligados aos produtos afetados, os 

DAQ devem ser revistos, como reza a Regra de Qualidade Q6030COO, no Capítulo 

5.1: Documentos Exigidos (e conservados) pelo Cliente, sendo afetados neste caso 

o Sinóptico de Fabricação e Controle do Processo, também conhecido como 

Fluxograma de Processo e o Plano de Monitoramento ou Plano de Controle, 

pois com a transferência de síte, sutis mudanças aconteceram no processo de 

manufatura de algumas peças. 

2 DA: Direction d'Achats - Direção de Compras. 
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4.4. CONCLUSÃO. 

Verifica-se que as exigências impostas pela ISO-TS 16949 e as normas e 

regras de qualidade do cliente convergem visando uma nova qualificação do 

processo em seu novo site, de maneira que para validá-lo, uma auditoria de 

processos é aplicável. 
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5. A EMPRESA. 

Este estudo versará sobre a empresa MANULI Auto do Brasil Ltda., 

organização com casa matriz em Milão, na Itália, focada na criação, 

desenvolvimento e produção de estruturas de tubulação para sistema automotivos, 

hidráulicos e de exploração de óleo em alto-mar, com plantas (usinas) específicas 

para cada uma dessas áreas. 

5.1. HISTÓRICO. 

Fundada em 1935, por Dardaro Manuli e subdividindo-se hoje em três gru­

pos de negócios, uma destas três áreas de trabalho da MANULI, o grupo de negó­

cios automotivos, está estruturado internacionalmente. Atende aos principais fabri­

cantes de automóveis do mundo no fornecimento de tubulações para direção hidráu­

lica e ar-condicionado, está presente em seis continentes e quinze países. 

Os principais marcos na existência da MANULI são: 

+ 1935 - Dardaro Manuli inaugura uma nova companhia para a fabrica­

ção de fitas isolantes, cabos de força e mangueiras de borracha; 

+ 1970- lançamento da MANULI Gomma em Áscoli, Itália, sendo a maior 

fábrica de mangueiras de borracha da Europa; 

+ 1973- UNI ROYAL compra 50% da MANULI Gomma, dando início à 

UNIROYAL MANULI; 

+ 1983- início das operações no segmento automotivo, com o controle 

de negócios na Europa da empresa STRA TOFLEX; 

+ 1986 -família Manuli reconquista 50% da UNIROYAL MANULI, 

alterando seu nome para MANULI Rubber Industries; 

+ 2001 - MANULI participa do segmento de mercado STAR, para empre­

sas com capital inferior a 800 milhões de euros, mas que atendam altos 

requisitos de produção, gestão e liquidez. 



--------------
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Com faturamento global de 176,3 milhões de euros em 2003 (grupo 

mundialmente), a unidade no Brasil prevê encerrar o ano de 2004 com 22 milhões 

de reais (só Brasil). 

Tendo iniciado suas operações em 1998, a unidade instalada no Brasil 

pertence ao grupo de negócios automotivos e seus principais clientes são a 

RENAULT, a PSA- PEUGEOT- CITRÓEN, a VOLVO, a GENERAL MOTORS e a 

FIAT. Os principais eventos marcantes são: 

• 1998- início das operações no Brasil; 

+ 1999- início de fornecimento para a RENAUL T Mercosul; 

• 2000- início de fornecimento para a PSA- PEUGEOT- CITRÓEN e 

VOLVO; 

• 2004- transferência da usina de São José dos Pinhais (PR) para a 

Cidade Industrial de Curitiba (PR); 

+ 2004- início de fornecimento para a GENERAL MOTORS; 

+ 2005 - início de fornecimento para a FIAT. 

5.2. POLÍTICA DE QUALIDADE. 

Sua "Política de Qualidade de Negócios" consta em seu Manual da 

Qualidade como: 

"A MANULI Auto do Brasil Ltda. concentra seus negócios no mercado automobilístico 
através da fabricação e comercialização de componentes para sistemas de direção 
hidráulica e ar-condicionado. A estratégia é melhorar continuamente com a objetividade de 
promover um crescimento sustentável no Mercosul que assegure: satisfação dos clientes; 
retorno aos acionistas; alocação eficiente dos recursos nos processos geradores de 
valores e aos colaboradores, um ambiente que favoreça a autonomia, flexibilidade, 
inovação, motivação e crescimento pessoal." 

A organização obteve a Certificação ISO-TS 16949 em 2003, atestando 

seu comprometimento com a manutenção de um sistema de Gestão da Qualidade 

(figura 1). 



FIGURA 1- CERTIFICADO ISO-TS 16949. 
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Em suas instalações, a área fabril ocupa cerca de 2000 m2 em uma área 

total de 7000 m2 e cerca de 11 O colaboradores, diretos e indiretos, em dois ou três 

turnos de trabalho, variando de acordo com a demanda dos clientes. 
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Para a unidade em estudo no Brasil, os números tem-se mostrado sempre 

crescentes, retratando o crescimento dos negócios. O esforço concentrado em 

redução de dependência de componentes importados tem apresentado resultados. 

Dados: 

+ faturamento realizado em 2001: R$ 9 milhões; 

+ faturamento realizado em 2002: R$ 12 milhões; 

+ faturamento realizado em 2003: R$ 15 milhões; 

+ faturamento previsto para 2004 de R$ 22 milhões; 

+ realizado até setembro de 2004 aproximadamente R$ 16 milhões 

(dentro do objetivo); 

+ faturamento previsto para 2005: R$ 37 milhões; 

+ área fabril de 2.000 m2 e área total disponível de 7.000 m2
. 

+ capacidade instalada para dois turnos: 

- mangueiras de ar-condicionado: 1 .400 peças I dia 

(máx. 2.000 peças I dia); 

- mangueiras de direção hidráulica:1.000 peças I dia; 

- filtros secadores: 1 .500 peças I dia; 

+ volumes dos principais clientes3 até o primeiro semestre de 2004: 

- PSA- PEUGEOT- CITRÓEN: 54%; 

- RENAULT: 45%; 

- VOLVO: 1%; 

+ quanto ao produto, em 2003: 

- mangueiras de ar-condicionado: 80% 

(RENAULT, PSA e VOLVO); 

- mangueiras de direção hidráulica (PSA): 15%; 

- filtros secadores (RENAULT): 5%. 

3 O fornecimento para os novos clientes GENERAL MOTORS (GM) e FIAT estão previstos para o 
final de 2004 e início de 2005, respectivamente; os números informados até então no texto ainda não 
contemplam estes novos negócios, pois foram levantados no primeiro semestre de 2004. 
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• exemplos de produtos -figuras 2 e 3. 

FIGURA 2: EXEMPLO DE TUBO DE AR-CONDICIONADO AUTO MOTIVO. 

NOTA: dimensões aproximadas. 

FIGURA 3: FILTRO SECADOR PARA AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO. 

NOTA: dimensões aproximadas. 



Mundialmente, para o grupo tem-se (figuras 4, 5 e 6): 

FIGURA 4- DECOMPOSI ÃO DAS VENDAS MUNDIAIS, POR APLICAÇÃO. 

Automotive Business Group - Sales breakdown by applications 

2002 

Other 5.1% Alr condltlonlng 77.5% 

100% = 168.6 Euro/mio. 

3Q 2003 
1\'fAR TO DATl DATAl 

Other 8.6% Air condtionlng 76.1% 

Power steerlng 12.6% 

Receiver Dryer 2. 7% 

100% = 127.1 Euro/mio. 

FONTE: extraído de apresentação gerencial preparada pela MANULI em junho 
de 2004. Euro I mio = milhões de euros. 

FIGURA 5- DECOMPOSI ÃO DAS VENDAS POR ÁREAS NO MUNDO. 

Automotive Business Group - Sales breakdown by geographic area 

2002 3Q 2003 
(YENI TO DATE DATAi 

Soulh Amlrica 2.5% France 28.7% Scluth Amlrica 3.3% France 28.7% 

SpUI12.5% 

ltaly 8.4% 

100 % = 168.6 Euro/mio. 100% = 127.1 Euro/mio. 

FONTE: extraído de apresentação gerencial preparada pela MANULI em junho 
de 2004. Euro I mio = milhões de euros. 

20 
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FIGURA 6- GRÁFICO INFORMATIVO RESUMIDO. 
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FONTE: reproduzido do painel à entrada do ha/1 industrial do novo site, montado para a inauguração oficial. 

A distribuição dos negócios automotivos mundiais compreende seis 

unidades produtivas, sendo cinco na Europa e uma na América: uma unidade 

dedicada à produção de mangueiras flexíveis, quatro usinas para conexões 

metálicas e montagem de mangueiras e uma unidade especializada em montagem 

de mangueiras (figura 7). 



FIGURA 7- DISTRIBUI ÃO INDUSTRIAL NO MUNDO. 

Automotive Business Group - Production facilities 

6 production facilities, 5 in Europe and 1 in South America: 1 manufactures flexible 
hoses for automotive applications, 4 manufacture metal fittings and hose 
assemblies, 1 dedicated solely to the production of hose assemblies 

FONTE: extraído de apresentação gerencial preparada pela MANULI em junho de 2004. 

5.4. PRINCIPAIS FORNECEDORES4. 

• MANULI Auto France (terminais metálicos, adesivo e acessórios); 
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• MANULI Auto ltaly (terminais metálicos e mangueiras de borracha) ; 

• MANULI Auto Ibérica (diversos); 

• HIDRO Alumínio Acro (tubos de alumínio); 

• SCHRADER do Brasil (válvulas) ; 

• PLASTÔMERO (componentes plásticos) ; 

• FERKODA (componentes de alumínio); 

• FREUDENBERG (feltros em não-tecido); 

• BRÁS Filho (etiquetas); 

• MARFINITE (caixas plásticas) ; 

• CSE (paletes); 

• LACTec (prestador de serviços de ensaios); 

• K & L Assistência Técnica em Instrumentos de Medição (calibração). 

4 Aqui , considerando os fornecedores de elementos relacionados aos produtos manufaturados para 
a RENAUL T, quase a totalidade comuns a produtos para outros dientes. 



23 

5.5. ORGANOGRAMA. 

O comando da organização no Brasil está sob responsabilidade do Sr. loan 

Gornic, tendo o auxílio de uma Direção e sete Gerências. 

A estrutura enxuta possibilita ágil tomada de decisões e rápida 

comunicação entre pessoas dos diversos setores (figura 8). 

FIGURA 8- ORGANOGRAMA DO GRUPO MANULI ; NO DESTAQUE, ABAIXO, A ESTRUTURA NO BRASIL. 

manuli 
AUTO r>0 ltP A ~It HOA 

Grupo de Negócios Automotivo 

Uma das três áreas de trabalho da Manuli , o grupo de negócios automotivos está estruturado internacionalmente. Atende aos 
principais fabri cantes de automóveis do mundo no fornecimento de tubu lações para direção hidráulica e ar condicionado. 
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FONTE: reproduzido do painel à entrada do ha/1 industrial do novo sfte, montado para a inauguração oficial. 
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5.6. DIAGNÓSTICO DA SITUAÇÃO. 

O principal marco deste estudo é a mudança de site de produção, que, nas 

palavras do discurso oficial do Sr. Gornic, "define um antes e um depois, uma nova 

empresa, um novo comprometimento." 

5.6.1. Considerações quanto à Nova e Antiga Disposição ou Lay-Out (figura 9) . 

FIGURA 9- HISTÓRICO NO BRASIL E NOVO LA Y-OUT, JÁ NA CIDADE INDUSTRIAL DE CURITIBA (PR). 

Dados Históricos Manuli Auto do Brasil 

1998 • Inicio das operações no Brasil 

1999 - Inicio de fornecimento para Renauh Men:osul 

2000 - Início de fornecimento para PSA e Volvo 

2004 - Tranferêncla da planta de São José dos Pinhais 

para a Cidade Industrial de Curiti ba (PR) 

2004 - Inicio de fornecimento para a Gen ral Motors 

2005 - Inicio de fornecimento para a FIAT 

Lay-out Manuli Auto do Brasil 
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FONTE: reproduzido do painel à entrada do ha/1 industrial do novo site, montado para a inauguração oficial. 
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O novo site foi disponibilizado para a produção em maio de 2004, sendo 

validado pelo cliente RENAUL T em junho. As principais áreas que foram auditadas 

estão indicadas na figura 9, a saber: ar-condicionado, filtro secador, corte de tubula­

ção, área de qualidade, estoques de componentes e matérias-primas e área de ar­

mazenamento de produtos acabados e expedição. Há espaço para expansão dos 

negócios junto à GM e FIAT, bem como para melhorias nos processos já existentes 

para os produtos consolidados. 

O lay-out no antigo site da MANULI em São José dos Pinhais (PR) não 

possibilitava expansão das linhas de produção ou instalação de novos equipamen­

tos, os estoques de matérias-primas durante a chegada de materiais importados ex­

cediam a área de prateleiras destinadas para tal, com materiais sendo estocados em 

áreas externas, e o espaço disponível para produtos acabados também estava em 

seu limite (croqui no anexo 3). 

5.6.2. Indicadores de Qualidade. 

Diante do cliente RENAUL T, o principal indicador de qualidade é o "ppm 

zero km", muito embora haja também o acompanhamento dos retornos em garantia, 

não considerados neste estudo. 

O final de 2003 e os primeiros meses de 2004 foram marcados por índices 

elevados de ppm, estando acima de 2500 ppm entre novembro de 2003 até março 

de 2004. Ações corretivas sobre o processo reduziram estes valores. 

No primeiro semestre de 2004 iniciou-se um forte trabalho envolvendo pes­

soas da MANULI e da RENAUL T com o objetivo de reduzir o ppm, melhorando a 

qualidade dos produtos, seja na MANULI, seja dentro da RENAULT, quanto ao ma­

nuseio das peças e condições de armazenagem. Este trabalho coincidiu com o pla­

nejamento de primeiras ações para mudança de site e o efeito resultante como so­

matório destes dois eventos será detalhado no próximo capítulo. 
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6. PROPOSTA. 

6.1. DESCRIÇÃO RESUMIDA DO PROCESSO DE TRANSFERÊNCIA DE SITE. 

Para que a transferência fosse autorizada por parte do cliente RENAUL T, 

logo após o comunicado por parte da MANULI deste projeto, o primeiro passo foi a 

análise do plano de mitigação, cujos principais riscos foram expostos na seção 3.4.1 . 

No dia 28 de maio de 2004, uma sexta-feira, os equipamentos começaram 

a ser desativados no antigo site, sendo transportados durante o final de semana e 

instalados no novo prédio. As instalações elétricas, hidráulicas e pneumáticas já 

funcionavam a contento. 

Em 31 de maio, as linhas de produção estavam sendo testadas, sendo o 

set-up inicial bem-sucedido, o que foi atestado na visita de pré-auditoria da equipe 

avaliadora do cliente do dia seguinte, de modo que a auditoria de processos cujo 

resultado validaria o novo site pôde ser confirmada para os dias 02, 03 e 04 de 

junho. 

Já havia-se determinado a gama de produtos que serviriam de referências 

para os processos a auditar em função da sua complexidade, histórico de qualidade 

e volumes consumidos. Esta gama afetava produtos utilizados em todos os veículos 

montados pelo cliente RENAUL T. 

6.2. AUDITORIA DE VALIDAÇÃO. 

6.2.1. O Referencial FIEV. 

O referencial FIEV e norma RENAUL T Q0053COO, adotados dividem a 

auditoria em sete fichas-tema cujas definições são, a saber: 
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+ Recepção Administrativa: aplica-se a todos os insumos externos 

que adentram ao síte de fabricação e consiste em um controle 

administrativo do produto; 

+ Estocagem I Desestocagem: entrada, saída e imobilização de 

produtos nas entradas ou locais adaptados a fim de impedir o dano 

ou a deterioração do produto adiante, utilização ou expedição; 

+ Fabricação: toda operação que contribui ou confere ao produto um 

valor agregado (excetuando auto-controle); 

+ Controles, Ensaios, Recepção Técnica, Autocontrole: operação 

de controle ou ensaio em recepção, em curso de fabricação 

(incluindo auto-controle) ou final; esta operação pode aplicar-se 

tanto às características do produto como aos parâmetros de 

processo; 

+ Movimentação: (ou, transferência) concernente a todas as 

manipulações físicas entre as operações do produto em um certo 

local, aplicando-se aos produtos conformes não-conformes, 

incluindo estoques intermediários; 

+ Embalagem e Acondicionamento: operação de proteção ao 

produto a fim de assegurar seu armazenamento e seu envio ao local 

de expedição dentro das condições ótimas de conseNação e 

segurança; 

+ Expedição: operação concernente ao despacho ou saída dos 

produtos até o carregamento previsto para a entrega em um dado 

local. 

Em cada ficha-tema, os critérios são agrupados em cinco capítulos, 

segundo a lógica "5M": 

+ Organização (Métodos); 



+ Pessoal (Mão-de-Obra); 

+ Produto (Material); 

+ Meios; 

+ (Meio-)Ambiente. 
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Estes, são completados por um critério suplementar relativo à apreciação 

da adequação das Disposições Pré-Estabelecidas (DPE) pelo cliente relacionadas 

aos objetivos de qualidade. 

Esta decomposição permite efetuar uma síntese por temas e depois uma 

síntese por capítulo do processo auditado. 

6.2.2. Cotações- Mecânica do Referencial FIEV. 

A cotação traduz um índice de conformidade do processo de fabricação 

existente ao momento da auditoria, de modo a quantificar os riscos de qualidade do 

estado do processo no momento da auditoria. A cotação pontuada pelo auditor em 

cada critério permite: 

+ hierarquizar as não-conformidades; 

+ avaliar o nível de conformidade do processo; 

+ apreciar as melhorias de um processo entre duas auditorias. 

A cotação está baseada em dois princípios: 

+ tabela de cotação: demérito por critério (valor de O a 3) relacionado à 

nota mais desfavorável observada na avaliação do critério (tabela 1); 

+ ponderação: balanço de evidências em pontos-chave de certos 

critérios, assinalados no referencial com "#" nas fichas-tema, que 

não admitem outros valores senão O ou 3. 
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TABELA 1 -COTAÇÃO DOS CRITÉRIOS. 

!:,1~i;,;iJ'éota · ·· ~· •· 
< ·d~!~~L. 

3··· 

Nível de 
Conformidade 

Satisfatório 

Aceitável 

Insuficiente 

I nsatisfatório 

Constatação 

O critério auditado é considerado. O auditor não necessita relatar-se no 
dossiê de referência. 
O critério é considerado. O auditor reporta pequenas observações no 
dossiê de referência. Atende majoritariamente o esperado; risco menor. 
O critério auditado é considerado. O auditor reporta observações 
importantes no dossiê de referência. Atende parcialmente o esperado. 
O critério ou uma parte do critério não é considerado. Forte risco de 
incidência sobre a conformidade do produto. Não atende o esperado. 

FONTE: extraído das normas RENAUL T Q0053COO e 001 02COO. 

A cotação global, ao final da auditoria, permite ter uma vista sintética do 

processo auditado. Calcula-se através do número total de critérios auditados e o 

número de critérios cotados a O. 

Seu valor (em porcentagem) é calculado da forma seguinte: 

Índice de Conformidade (IC) = 
Número de critérios cotados a "O" x 100 

Número de critérios auditados 

Em função dos resultados obtidos, este índice de conformidade é utilizado 

para determinar o estado do processo (tabela 2). 

TABELA 2- APRECIAÇÃO GLOBAL DO ESTADO DO PROCESSO. 

·· Constá't~Ção Estado do Processo 

lnsatisfatório 

Aceitável 

Satisfatório 

FONTE: extraído das normas RENAULT Q0053COO e 00102COO. 

Decisão e Ações Corretivas 

Auditoria recusada. 
Ações imediatas indispensáveis e ações 
definitivas ou planejamento de contenção 
até atendimento de uma solução definitiva 
validada. 
Auditoria aceita com reservas. 
Ações a curto prazo para os critérios a 2 e 
a médio prazo pra os critérios a 1 relatados 
em um plano de progresso. 

Auditoria aceita. 
A médio prazo, um plano de progresso 
para os critérios demeritados, 
monitoramento e melhoria contínua. 



30 

6.2.3. Processos Auditados. 

As principais áreas que foram auditadas conforme figura 9, foram avaliadas 

segundo documentação de processo da MANULI, em particular, o fluxograma do 

processo, o plano de controle (ou, plano de monitoramento), instruções de trabalho, 

fichas de manutenção e registras de controle e manutenção. 

Quanto às famílias de produtos, os processos distribuíram-se nas linhas de 

filtro secador e tubos de ar-condicionado, nas principais operações abaixo listadas e 

em operações comuns às duas famílias: 

a. filtro secador: 

+ montagem do filtro secador e colagem; 

+ polimerização; 

+ teste de estanqueidade; 

b. ar-condicionado: 

+ corte de tubos; 

+ corte de mangueiras; 

+ conformação de extremidade e montagem de terminais; 

+ dobra; 

+ solda brasagem; 

+ montagem; 

+ teste de estanqueidade; 

+ controles; 

c. operações comuns: 

+ recepção e estoque de matérias-primas; 

+ movimentação; 

+ área de qualidade (produtos não-conformes, retrabalho e outros); 

+ estoques de produtos acabados. 
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A auditoria seguiu conforme exigido em norma do cliente, ou seja, durante 

cadência nominal de produção por no mínimo uma hora. Além do descrito na 

documentação de posto de trabalho, observou-se o seguimento de ações corretivas 

tomadas pela MANULI em problemas ocorridos no passado e reportados como 

resolvidos. 

6.2.4. Resultado da Auditoria de Validação do Novo Site. 

Devido ao rigor do Referencial FIEV, onde certos critérios auditados só 

admitem como resultado da avaliação a cotação O ou 3 e também a pequenos 

distúrbios devidos às novas instalações, o resultado da primeira auditoria, realizada 

em 02, 03 e 04 de junho, foi recusado, com índice de conformidade de 68,4%. (yer 

folha de síntese no anexo 4.) 

As fichas tema 1 - Recepção Administrativa, 6 - Embalagem e Acondicio­

namento e 7 - Expedição não foram auditadas. As demais fichas (2 - Estocagem e 

Desestocagem, 3 - Fabricação, 4 - Controle, Ensaios, Recepção Técnica, Autocon­

trole e 5- Movimentação) tiveram alguns de seus critérios não auditados 

Um plano de ação foi elaborado e em 09 de junho, realizou-se a auditoria 

de seguimento, onde verificou-se que os critérios cotados a 3 foram atendidos e 

também muitos critérios cotados a 1 e 2. O novo resultado da auditoria foi 91 ,2%, 

sendo este resultado aceito com reservas para a validação do novo site produtivo. 

Finalmente, a prática da RENAUL T prevê uma nova auditoria, segundo o 

mesmo referencial e mesmas condições após o que considera-se "processo 

estável", transcorridos seis a nove meses de produção e entrega regular de 

produtos. Esta nova visita deve acontecer em dezembro de 2004, revalidando o 

resultado obtido. 
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6.3. RESULTADO ESPERADO COM A TRANSFER~NCIA DO SITE. 

Além dos objetivos estratégicos próprios da MANULI, e da mudança de 

site, com um novo lay-out disponível e condições para a melhoria dos processos, um 

dos principais resultados esperados com a transferência é a melhoria em qualidade 

de processos, mensurada através do indicador de ppm monitorado pelo cliente. O 

indicador traduz-se na razão entre a quantidade de peças com problemas por 

número total de peças fornecidas, em dado período, multiplicada por 1 milhão. 

Este indicador nos últimos doze meses tem apresentado redução com os 

trabalhos pouco antes da mudança e logo após, tendo mantido-se bem abaixo dos 

valores reportados nos meses anteriores (figura 1 0), demonstrando melhoria de 

qualidade nos produtos entregues ao cliente. Nota: o desejável é que o indicador 

esteja abaixo de 200 ppm. 

FIGURA 10: EVOLUÇÃO DO INDICADOR DE QUALIDADE (PPM). 
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Os principais problemas, ou efeitos-clientes, que têm sido reportados estão 

ligados à geometria das peças ou a vazamento de fluido refrigerante5. 

5 Ver no apêndice breve explicação do funcionamento de um sistema de ar-condicionado automotivo 
e croquis da complexidade da geometria exigida para os tubos. 
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Para estas questões, ajustes nos processos de fabricação melhorias nos 

controles existentes têm surtido bons resultados, bem como animações junto às 

equipes de chão de fábrica. Para as não-conformidades reportadas pelo cliente tem­

se exigido uma resposta ou ação corretiva sob a forma de relatório BD que resume 

as ações tomadas. Não é mérito deste trabalho enumerar ou citar um a um os 

incidentes que ocorreram, prendendo-se no seu detalhe, mas sim, relatar o 

progresso em uma visão mais holística, como um todo. 
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6.4. RISCOS OU PROBLEMAS ESPERADOS - CONFIRMAÇÃO OU NÃO DA 

AVALIAÇÃO INICIAL E NOVA CONSIDERAÇÃO. 

Na seção 3.4.1 , foram feitas considerações sobre os riscos apurados antes 

da transferência do site e ações tomadas para minimizá-los, caso acontecessem. 

Com a transferência consumada, pode-se fazer uma confrontação dos 

riscos previstos e dos problemas que foram observados durante a após a 

transferência (tabela 3). 

TABELA 3- RISCOS E I OU PROBLEMAS PREVISTOS VERSUS OBSERVADOS. 

PRINCt~AIS.Sl~~0$!0 AÇÃO PREVISTA OU TOMADA ACONTECEU? COMENTÁRIO 
• O.U: FJ$QS[EM:J)i~C /! s N 
C.P~SIPJ:RAQO$ 

Pr~pJ'lré:lr quinze dié:ls de estoque de·segurança na 
MANULI. 

• Gerador ou instalações Transferir e testar o gerador e as linhas de 
elétricas inoperant~f •.•·•· eletricidade cinco dias antes da mudança e 

enq . i~o utilizar um gerador alugado no 
anti e; 

:Linha de. afd(:)!'tiprió)id,ª Trarisfêril'' é testar o compressor e as linhas de ar 
inoperante. ·•·• ·• comprimido cinco dias antes da mudança e 

? :ii~. =~~uant~eirso utilizar um compressor alugado no 

· MáÇfiJihâscrftiÇa~· .. H· Cortaêl :·preparar dez dias de estoque de 
ino · .. · · · tes (cortadçri:l produtos semi~acabados; dobradora: preparar 

. ~.~. ç,;r;~). '·.i:;;: .•. ;;;i • ferrê1111ental para produção temporária em outra 
máqijii'jEI.:disponível, transformado-a em back-up 

Résultado insatisfátóriÓ Embarqü~'bontrolado com inspeção a 200% e 

;~~~~9i~ort~:â~.J?:Wce~9 , rnaniJlenção de equipe residente da MANULI 
. ~os - má qualidadE! · '!r• dentl'l:)l~i'~, .RENAUL T para reparo. f retrabalho das 
!.ií~9$•~ré:ln~wr~r,:u::iª· ·. . peçais não~conformes. 
lnttibãêiores'il.i~ ::•;r:: · Au111entar o rigor é. abrangência da auditoria final 

::QYCJ!!c;fÇlge ÇlpÕS ã< de validação prevista para dezembro·de 2004 e 

;.:tl.nf···~c .•. .n
0

s.·m···Í·ep····raêt•.n.'
1
···.Jià&ceo·• . .sm:{te

0
···•. :;:;: ampliar a abordagem para TODOS os ítens 

······•·. . . . . .. · . .. . fornétlêlos à RENAULT e não segundo o critério de 
que se es ··~~~· }X produto mais cqrsumido ou mais complexo; utilizar 

·rf~;~:~ansf:~&!~~.:t, ~~fu~~~=~~~~:;~:d:: ::::~~so ~;:;on-
> ·' após a transfer~ncia de síte na auditorié:l 

A:Ôidentes com pé~só~s Assistência m~dica prestad§t} Este risco não foi 
hóprocessod9H1·<> ·•·• contemplado·no plano de mitigação. 
ti~o~tet~nc;@. 

não 

não 

não 

não 

não 

não 

sim 

Ação tomada foi 
eficaz . 

Ação tomada foi 
eficaz. 

Ação tomada foi 
eficaz. 

O problema não 
aconteceu . 

O problema não 
aconteceu . 

Ainda em 
avaliação até 
dezembro de 
2004. 

Foi reportado 
que um acidente 
leve (choque 
elétrico) aconte­
ceu durante a 
instalação de 
uma máquina. 
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Há expectativas quanto à evolução do indicador de qualidade do cliente 

(ppm) até o final de 2004, se o mesmo estabilizar-se-á demonstrando perenidade 

dos processos. 

No caso do indicador de qualidade monitorado pelo cliente não demonstrar 

estabilidade ou se o resultado da auditoria de processos prevista para dezembro de 

2004 for insatisfatório, um novo plano de ações deverá ser considerado para a 

melhoria da qualidade. 
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7. CONCLUSÃO. 

O monitoramento do processo da MANULI aponta para melhorias. A 

organização esforça-se para tal e há um trabalho de implantação de 58 e de 

modificação da estrutura da fábrica para "células de produção" e processos kaizen 

em andamento. 

Há um forte comprometimento da MANULI e um objetivo não-declarado em 

tornar-se a melhor unidade de mangueiras automotivas do grupo até o ano de 2006. 

Os processos têm sido objeto de análises para melhoria e benchmarking com outras 

unidades na Europa, sendo que especialistas compareceram ao Brasil para tal. 

Uma nova estrutura organizacional está emergindo e novos profissionais 

foram contratados no novo site, como reflexo imediato dos novos horizontes de 

negócios e melhores condições implantadas. 

Não só a qualidade dos processos e, por conseqüência, dos produtos têm 

sido observada. Houve melhoria das condições de trabalho, resultantes do espaço 

"extra" e da condição de vida dos empregados. Há um novo refeitório e melhor 

alimentação tem sido servida. 

Neste breve trabalho pôde-se observar na prática através dos resultados 

de auditorias sobre os processos a evolução e melhoria. 

Para os tempos vindouros, o que se espera é que o índice de qualidade 

ppm monitorado pelo cliente mantenha a tendência de melhora e estabilize, contudo, 

como já explorado no capítulo 3.4.1 , há um risco de que o mesmo venha a manter a 

instabilidade e resultados inaceitáveis, pois praticamente todos os processos durante 

a manufatura dos produtos MANULI são intrinsecamente dependentes da mão 
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humana, portanto, susceptíveis a falhas. Animação constante da equipe e 

comprometimento com a qualidade para o cliente são fundamentais. 

A auditoria de processos para seguimento programada para dezembro e o 

ppm monitorado pelo cliente dirão se após transferência de site os processos serão 

mais robustos ou se continuarão sensíveis a causas especiais sobre a qualidade dos 

produtos. No caso de resultados insatisfatórios, o monitoramento deverá continuar, 

mas uma má qualidade acabará expondo a organização a riscos sobre conquista de 

novos negócios. 
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GLOSSÁRIO 

Animação - reunião rápida com objetivo de informar ou treinar. 

Auditoria - processo metódico, independente e documentado que permite obter 

indícios (evidências) de auditoria e avaliar de maneira objetiva para 

determinar a que medida os critérios da auditoria são atendidos. 

Auto-controle - controle pelo próprio executante do trabalho que o realiza, 

seguindo regras especificadas. 

Back-up - reserva, alternativa. 

Benchmarking- comparação entre os melhores; expressão da língua Inglesa que 

indica o processo de conhecer e incorporar o que os outros estão 

fazendo de melhor. 

Derrogação- autorização para utilizar ou liberar um produto não-conforme às 

exigências especificadas; nota: uma derrogação é limitada à entrega 

de um produto que possui características não-conformes, em um 

limite especificado por uma duração (tempo) ou uma quantidade de 

produtos condizente. 

Equipe multi-disciplinar - equipe de trabalho que envolva pessoas de setores e 

conhecimentos diversificados dentro de uma organização, como 

Engenharia, Compras, Vendas, Logística, Produção, Manutenção e 

outros. 

Fluxograma do Processo ou Sinóptico de Fabricação e Controle - repre­

sentação de um processo de fabricação e de controle sob forma 

simbólica; representação gráfica especificando as séries de todas as 

operações aplicadas ao produto, a natureza das disposições de 

controle do produto e I ou processo, bem como os documentos de 

referência; os diagramas de blocos são uma imagem do processo, 
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representado em condições de produção em série, onde conceitos 

de espaço e tempo não são considerados; é uma representação 

produzida por meio de símbolos padronizados, simples e 

compreensível por todos. 

- processo de melhoria contínua sistemática, em pequenas etapas, 

onde o monitoramento após a implantação da melhoria leva à 

melhoria seguinte; expressão japonesa do âmbito da Qualidade que 

indica uma metodologia de melhoria contínua nos processos e no 

meio ambiente de trabalho através de pequenas mudanças, com 

aplicação de sugestões fornecidas pelo próprio pessoal de trabalho 

da área. 

Lay-out - disposição, arranjo, organização física. 

Mitigação - de mitigar, ou seja, abrandar, amansar, suavizar, aliviar. 

Montadora - designação usual para a indústria de automóveis, visto que em seu 

processo a concentração de esforços é MONTAR peças 

encomendadas aos fabricantes de auto-peças, diminuindo os 

processos de transformação de matérias-primas. 

Não-conforme - condição de não-satisfação de uma exigência ou de uma 

especificação. 

Não-tecido - material têxtil composto de fibras sintéticas, não apropriado para 

vestuário. 

Plano de Monitoramento ou Plano de Controle - documento descritivo das 

disposições específicas dispostas para efetuar o controle dos 

produtos ou serviço considerado. 

Site - local, instalação. 
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Na figura 11 é mostrado o esquema de um ciclo simples de refrigeração 

por compressão de vapor. 

FIGURA 11 -DIAGRAMA ESQUEMÁTICO DE UM CICLO SIMPLES DE REFRIGERAÇÃO. 
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O fluido refrigerante entra no compressor como vapor ligeiramente 

superaquecido a baixa pressão. Deixa então o compressor e entra no condensador 

como vapor numa pressão elevada, onde a condensação do refrigerante é obtida 

pela transferência de calor para o meio. O refrigerante deixa então o condensador, 
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como líquido, a uma pressão elevada. Sua pressão é reduzida ao escoar pela 

válvula de expansão, resultando numa evaporação instantânea de parte do líquido. 

O líquido restante, agora a baixa pressão, é vaporizado no evaporador. Esta 

vaporização é resultado da transferência de calor do espaço que está sendo 

refrigerado para o fluido refrigerante. Após esta operação o vapor retorna para o 

compressor, completando o ciclo. 

Em um automóvel todos os elementos exceto o evaporador estão dentro 

do vão do motor (ver figuras 12 e 13 possíveis configurações do sistema em função 

de diversidades em motorização). O compressor é movimentado pelo motor, que, 

em termos de termodinâmica, transfere 11trabalho11 para o compressor, normalmente 

através de um conjunto de polias e correia(s). Em seguida, o vapor a alta pressão 

segue através do(s) tubo(s) de alta pressão para o condensador, quase sempre 

montado na parte dianteira do veículo, junto ao radiador, onde ocorre a transferência 

de calor para o ar ambiente. A instalação na parte dianteira favorece a circulação do 

ar através das aletas do condensador com o movimento do veículo. Algumas vezes, 

é necessária a instalação de um módulo eletroventilador ou, simplesmente, conjunto 

motor + ventoinha, para aumentar a eficiência da troca térmica do sistema, 

principalmente quando o veículo está parado, mas com o motor e ar-condicionado 

em funcionamento. Junto ao condensador ou próximo a este, quase sempre 

encontramos o filtro secador ou garrafa desidratadora, em cujo interior temos uma 

substância dessecante, e sua função é eliminar a umidade do fluido refrigerante. O 

líquido a alta pressão deixa o condensador e segue pelo(s) tubo(s) líquido(s) até a 

válvula de expansão, montada costumeiramente próxima ao evaporador. Na válvula 

de expansão, o líquido a alta pressão transforma-se em uma mistura de líquido e 

vapor a baixa pressão, que entra no evaporador onde ocorre a transferência de calor 

do espaço a ser refrigerado ou do ar circulante. O evaporador está montado sob o 

painel de instrumentos do veículo, já dentro do habitáculo do motorista e 

passageiros. Força-se o ar a passar através das aletas do evaporador para que o 
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mesmo refrigere. Saindo do evaporador, o vapor de fluido refrigerante retorna ao 

compressor como vapor a baixa pressão através do(s) tubo(s) de baixa pressão. 

O sistema de ar quente que equipa muitos veículos é um circuito 

independente do circuito de ar-condicionado, que constitui o sistema de ar frio. O 

aquecedor, também chamado de heater, é montado próximo ao evaporador, no 

mesmo circuito que o ar ventilado circula sob o painel do veículo. 

O conjunto ventilador (blower) - heater - ar-condicionado é conhecido 

abreviadamente como HBVAC, sigla em Inglês de heater - blower-ventilation -

air-conditioning ou, aquecedor- ventilador- ar-condicionado. 

FIGURA 12 - POSSÍVEL EXEMPLO DE INSTALAÇÃO DE AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO, 
UTILIZADO EM VEÍCULO DE MOTORIZAÇÃO 2.0. 
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FIGURA 13 - POSSÍVEL EXEMPLO DE INSTALAÇÃO DE AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO 
UTILIZADO EM VEÍCULO DE MOTORIZAÇÃO 1.0 "PEQUENO". 

tubo líquido 

tubo de baixa 
pressão ~~ 

~~L~ válvula ~e 
:l'V i expansao 

*~ 
-------- . t ... \ 

- evaporador 

compressor 

filtro secador 



47 

ANEXO 1 - PLANO DE MITIGAÇÃO PARA MUDANÇA DE S/TE. 
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Estoque Renault 

COD.CLIENTE ITEM 
Estoque Mudança 

8200 119 653 T5001 120 
8200 135 302 T5010 30 
8200 117 691 T50831 100 
8200 136 076 T5084 104 
8200 135 301 T5011 100 
8200 136 086 T5081 90 
8200 117 689 T5082 150 
8200 136 085 T5086 247 
8200 136 077 T50851 90 
8200 272 117 T50891B 179 
8200 269 056 T50891A 360 
8200 119 657 T4950 108 
8200 026 505 T46812 1.520 
8200 026 513 T4685 720 
8200 131 663 T48711 108 
8200 035 838 T4944 900 
8200 032 664 T49451 754 
8200 027 487 T4946 901 
8200 131 665 T48013 90 
8200 351 985 T49771 390 
8200 3oi ~tSr 149r8i 2.iüü 
8200 086 131 T4979 1.560 
8200 086 132 T4980 825 
8200 131 658 T48051 60 
8200 288 561 T5170 680 
8200 131 662 T48701 20 
8200 198 551 T4963 50 
8200 112 833 T4920 900 

ITOTAL 13.256 



55 

ANEXO 2- O REFERENCIAL FIEV. 



RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- SÍNTESE DE > E-< Data: dd/ mm/ aa r.l ..:I 
fi: ::> 

AUDITORIA DE PROCESSO < 
< :<!; 

AUDITORIA DE r.l 
~ 1>: Página: 1/18 RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA-

Solicitante: PROCESSO 
Serviço: Ref. Audit : Q0053C00.02 

Tel: 

Veículo: Data de série: @: sim 

Produto auditado: não 

• Audit. interna Fornecedor: Ref./índice : 
I--

Audit. externa Local: 

Tema da Auditoria: 

Objetivo da auditoria: 

Limites de Processo: 

Piloto: Serv.: Qualidade Fornecedores Piloto: Serv.: 

• Audit. inicial : Tel.: Audit. seguim.: Tel.: 

Nome Função Auditor ......... Serviço Tel. Audit. Audit. 
I Inicial Seguim. 

00 
Q) 

+-> = ~ 
~ 
·~ u 
·~ +-> 

""'" ~ 
~ 

Etapas Data previsional Data efetiva Duração Observações 
~ 

-~ Reunião preliminar 
~ 

Exame no terreno ~ 

~ Difusão do informe ~ 
Audit. de seguim. 

o N°. total de N° de valores 
(.)'1 Valores o 1 2 3 critérios IC (%) iguais a 3 = ~ 

Audit. inicial -~ 
~ Audit. de seguim. 

Observações : 



• 
RENAULT -PSA- FlEV -RENAULT -lU- AUDITORIA DE Data: dd I mm I aa Página: 2118 :> E-< 

"' ..... 
li: AUDITORIA DE PROCESSO 

~ 

PROCESSO Ref. Auditoria: Q0053C00.02 ..: 
:;.; ..: 
"' iS! ..: 

Constituição do Produto: o RENAULT- PSA -FlEV- RENAULT- PSA-

Solicitante : Ph. Villalta Dossier de Referência 

Referência •. i .•. Título do Documento Indica de 
modificacão ·.•·'.1·· 

• 



• 
RENAULT- PSA- FIEV- RENAULT- PSA- , , 

> ~ 

SINTESE POR CAPITULOS ~ (AUDITORIA DE PROCESso) ; 
~ ~ 

RENAULT- PSA- FIEV- RENAULT- PSA-

Processo auditado: I o l Data: dd I mm I aa 
Ref. da Auditoria I00053C00.02 1 Página: 3118 
Produto: o 1 Resp. pela auditoria : o 

1- ORGANIZAÇAO 
Número de critérios 

o 1 2 3 TOTAL 

• o o o o I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

2- PESSOAL 
UI Número de critérios o 
=E 2 o 1 2 3 TOTAL •Q) 

E 

I I Q) 

o o o o o o 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

3- PRODUTO 
UI Número de critérios o 
=E 2 o 1 2 3 TOTAL •Q) 

E 

I I Q) 

o o o o o o 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

• 4- MEIOS 
UI Número de critérios o 
=E2 o 1 2 3 TOTAL 'III 
E 

I I Q) 

00 o o o o 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

5-AMBIENTE 
UI Número de critérios o 

=E 2 o 1 2 3 TOTAL •Q) 

E 

I I Q) 

o o o o o o 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

• 6-DPE 
UI Número de critérios o 
=E 2 o 1 2 3 TOTAL •GI 

E 

I I Q) o o o o o o 

0% 20% 40% 60% 80% 100% 

GLOBAL 
Número de critérios UI o 

=E 2 o 1 2 3 TOTAL •Q) 

E 

I I Q) 

•• o o 

0% 20% 40% 60% 80% 100% 

c ÍNDICE DE CQNFQRMIDADE : I% ) 



RENAULT- PSA- flEV- REN.AULT- PSA- , 
O> ... 

SINTESE POR TEMAS "' (AUDITORIA DE PROCESso) 
..... 

~ "' < 
< z 

"' !S: "' RENAULT- PSA- FIEV- RENAULT- PSA-

Processo auditado: o Data: dd I mm /aa 
Ref. da auditoria: Q0053C00.02 Página: 14/18 
Produto: o Responsável pela auditoria: 

o 

1-RECEPÇAO lndice de Número de Critérios 
Conformidade o 1 2 3 TOTAL 

~ o o o o I I 
• 0% 20% 40% 60% 80% 100% 

lndice de Número de Critérios 
Conformidade o 1 2 3 TOTAL 

~ o o o o I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

3-FABRICAÇAO 
lndice de Número de Critérios 

=ª 2 Conformidade o 1 2 3 TOTAL 
~ 

~ I I E 
III o o o o o c 

0% 20% 40% 60% 80% 100% 

4-CONTROLE lndice de Número de Critérios 
Conformidade o 1 2 3 TOTAL 

:• ~ o o o o I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

5-MOVIMENTAÇAO 

UI lndice de Número de Critérios 
o 

Conformidade :c 2 o 1 2 3 TOTAL 
"$ 

~ I I E 
III o o o o c 

0% 20% 40% 60% 80% 100% 

6-EMBALAGEM 
ACONDICION. lndice de Número de Critérios 

Conformidade o 1 2 3 TOTAL 

• ~ o o o o I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

7-EXPEDIÇAO lndice de Número de Critérios 
Conformidade o 1 2 3 TOTAL 

~ o o o o I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

7-GLOBAL Número de Critérios 

• o 1 2 3 TOTAL 

I I 
0% 20% 40% 60% 80% 100% 

ÍNDICE DE CO~FORMIDADE : I% 



RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- Teman~:l!J :> 

GuDITORIA DE PROCEss€) 

E-< 

Recepção ~ .-l 
r;:: p 

I <:ll 

Administrativa <:ll z 
rz:l 

~ Jl::: 

• 
RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa Página: 5/18 

Auditor(es} : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

• 
Operas;ão auditada: 

@: SIMU 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 111 Procedimentos e instruções 

112 Procedimentos, instruções de gestão de lotes especiais 
113 Procedimentos, instruções de gestão de não conformidades # # 
114 Gestão dos prazos de validade 
115 Regras de orientação dos produtos 

Subtotal: o o o o 
Pessoal 121 Formação, habilitação 
Número: 122 Gestão de polivalência 

123 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # • 
Sub total: o o o o 
Produto 131 Identificação # # 

132 Rastreabilidade # # 
133 Adequação do acondicionamento 
134 Documentos de acompanhamento 
135 Identificação de não-conformes 

Sub total: o o o o 
Meios 141 Registros 
Número: 142 Manutenção 

143 Localização e isolamento dos não-conformes # # 
Sub total: o o o o 
Ambiente 151 Meio ambiente 

152 Implantação 
Sub total: o o o o 
DPE 161 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

Sub total: o o o o 

Total: o o o o 
Indice de 
Conformidade % 



• RENAULT- P.;A- FlEV- RENAULT- P.;A- Teman~:l 1 :> f-o 
r.:! .....! Recepção Administrativa r;:: 

AUDITORIA DE PROCESSO 
::> 

' <C 
<C z 

r.:! 
1S; ll:: 

dd I mm I aa I Página: RENA ULT- P.;A- FlEV- RENA ULT- P.; A- Data: 6/18 
No Critério Desvi()s}Comentários Referência e Designação dos Meios Cotação 

• 

• 

• 



RENA UL T- PS .A- FIEV- RENA ULT- PS .A- Teman~:W > I'-< 

Estocagem r=:! 

GuoiTORIA DE PROcEss€) 
.....:1 

fi: ~ 
I < Desestocagem < :;::; 

r=:! 
8! .:r: 

RENA UL T- PS .A- FIEV- RENA UL T- PS .A- Data: dd I mm I aa Página: 7/18 
Auditor(es) : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

Opera~ão auditada: 

@: SIMU 
(referência e descrição) 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 211 Procedimentos e instruções 

212 Gestão de fluxos # # 
213 Gestão de prazos de validade # # 
214 Gestão das modificações # # 
215 Gestão dos não-conformes 
216 Procedimento de manutenção, regulagem e utilização dos meios 
217 Modo de identificação e rastreabilidade 

• 218 Modo de substituição 
Sub total: o o o o 
Pessoal 221 Formação, habilitação 
Número: 222 Gestão de polivalência 

223 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # 
Sub total: o o o o 
Produto 231 Identificação # # 

232 Rastreabilidade # # 
233 Acondicionamento 

Sub total: o o o o 
Meios 241 Identificação e modo de endereçamento 
Número: 242 Adequação dos meios de movimentação 

243 Adequação dos meios de armazenamento 
244 Isolamento dos não-conformes # # 
245 Meios de substituição 
246 Registro e seguimento dos meios 

Sub total: o o o o 
Ambiente 251 Meio envolvente 

252 Implantação 
Sub total: o o o o 
DPE 261 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

Sub total: o o o o 

Total: o o o o 
Indice de 
Conformidade % 



• RENAULT- PSA -F1EV- RENAULT- PSA- Tema n~:l 2 
l> !-< 
r..l ....! Estocagem e Desestocagem r;: 

AUDITORIA DE PROCESSO 
p 

I < 
< z 

r..l 
l:í! ~ 

RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa J Página: 8/18 
No Crit~rio ~······ Desvios /Çomen~rios Referência ePe~ignação dos Meios Cotação 

• 



• 
I 

• 

RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- TemaN°: 
~ E-< Fabricação fzl 

0UDITORIA DE PROCESS0 
.....:1 

r;:: i:) 

I <li 
<li :;;:; 

fzl 
8! l::t:: 

RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa Página: 
Auditor(es) : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

Operação auditada: ©: 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério 
Organização 311 Procedimentos e instruções 

312 Procedimento de autorização de fabricação 
313 Instruções de uso, manutenção, regulagem e seguim. de meios. 
314 Procedimento de substituição sobre o processo 
315 Procedimentos e instruções de gestão de não-conformes 

Sub total: 
Pessoal 321 Formação, habilitação 
Número: 322 Gestão de polivalencia 

323 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções 
Sub total: 
Produto 331 Identificação 

332 Rastreabilidade 
333 Estado dos controles e ensaios 
334 Identificação dos produtos conforme e não-conformes 

Sub total: 
Meios 341 Identificação 
Número: 342 Capabilidade 

343 Registro e seguimento dos meios 
344 Meios de regulagem, de calibração e de manutenção 
345 "Verrous", sistemas anti -erros 
346 Manutenção 
347 Meio de substituição 
348 Localização, isolamento de produtos não-conformes 

Sub total: 
Ambiente 351 Meio envolvente 

352 Implantação 
Sub total: 
DPE 361 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

Sub total: 

Total: 
Indice de 
Conformidade % 

w 
9/18 

SIMU 

NÃon 

o 1 2 3 
# # 

# # 

o o o o 

# # 
o o o o 

# # 

o o o o 

# # 

# # 

o o o o 

o o o o 

o o o o 

o o o o 



~ 
I 
j 

i\\ 

RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Teman~:l :> E-< 
r.:l ...:1 Fabricação li! 

AUDITORIA DE PROCESSO 
p 

' < 
< :zi 

r.:l 
~ ll:: 

dd I mm I aa I Página: RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: 
No Critério Desvios I Comentários Referência e Designação dos Meios 

3 

10/18 

Cotação 



RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Controle, .Ensaios, Teman~:~ 
::=- E-r 

Recepção técnica, Tz.l 

GuoiTORIA DE PROCEsse) 
.....l 

li: p 
I -<:ll 

Auto-controle -<:ll :z; 
Tz.l 

~ Jl::: 
RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa Página: 11/18 

Auditor(es) : 

Referência da auditoria.: Q0053C00.02 

Operação auditada: 

@: SIMU 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 411 Procedimentos, instruções, métodos de controles e ensaios # # 

412 Procedimento de calibração dos meios e dos padrões 
413 Procedimento de sub-contratação # # 
414 Instruções de uso, manut., regulagem e seguimento dos meios 
415 Procedimentos de registro e de arquivo # # 
416 Procedimentos e instruções de gestão de não-conformes # # 

Sub total: o o o o 
Pessoal 421 Formação, habilitação 
Número: 422 Gestão de polivalência 

423 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # 
424 Qualificação Segurança I Regulamentação # # 

Sob total: o o o o 
Produto 431 Identificação # # 
Número: 432 Rastreabilidade # # 

433 Características críticas 
434 Identificação dos produtos conformes e não-conformes 

Sub total: o o o o 
Meios 441 Identificação # # 
Número: 442 Aptidão # # 

443 Capacitação 
444 Meios de registro 
445 Peças padrão, padrões, referências 
446 Localização, isolamento de produtos não-conformes # # 

Sub total: o o o o 
Ambiente 451 Meio envolvente 

452 Implantação 
Sub total: o o o o 
DPE 461 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

Sub total: o o o o 

Total: I I o I o I o I o 
Indice de 
Conformidade % 



RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Tema o~: I 4 
> E-< 
[zl ....l Controle, Ensaios, Recepção Técnica, ~ AUDITORIA DE PROCESSO 

i:l 
' <C 

<C z Auto-Controle [zl 

15! ~ 

dd I mm I aa I Página: RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: 12/18 
W Critério · .. ·.· Desvios I Comentários Referência e DesignaÇão dos Meios · ... Cotação 

• 



RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Teman~:W 
~ E-< 

Movimentação fz.l 

GuDITORIA DE PROCEss0 
.....:1 

fi:: p 
I -<ll 

-<ll :z; 
fz.l 

~ ~ 
RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa Página: 13/18 

Auditor(es) : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

Operação auditada: Estoques Intermediários e Movimentação 

@: SIMU 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 511 Procedimentos e instruções 

512 Gestão das evolucões 
513 Proced. de utilização de meios de regulagem e de manutenção 
514 Procedim. e instruções de gestão de produtos não-conformes 

Sub total: o o o o 
Pessoal 521 Formação, habilitação 
Número: 522 Gestão de polivalência 

523 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # 
Sub total: o o o o 
Produto 531 Identificação # # 

532 Rastreabilidade 
533 Acondicionamento, adequação 
534 Identificação dos produtos conformes e não-conformes 

Sub total: o o o o 
Meios 541 Identificação e modo de endereçamento 
Número: 542 Adequação dos meios de movimentação # # 

543 Registro do seguimento dos meios 
544 Bloqueios, sistemas anti-erros 
545 Meios de substituição 
546 Meios de armazenamento intermediário 
547 Localização, isolamento dos produtos não-conformes 

Sub total: o o o o 
Ambiente 551 Meio envolvente 

552 Implantação 
Sub total: o o o o 
DPE 561 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

Sub total: o o o o 

Total: o o o o 
Indice de 
Conformidade % 



RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Tema n~:l 5 :> E-< 
[z.l .....! Movimentação r;:: 

AUDITORIA DE PROCESSO 
o 

' <ll 
<ll z 

[z.l 

lí! P:l 

dd I mm I aa I Página: RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: 14/18 
N° Critério ,.:.·' PE!svios I Comentá fios Referência e. Designação dos Meios • : Cotação 

• 

• 



RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- Tema n~:w ::> E-o 

Embalagem e rz:l 

GuoiTORIA DE PROCEss0 
.....:1 

li: p 
I -=ll 

Acondicionamento -=ll z 
rz:l 

!:í! p:: 
RENAULT- PSA- FlEV- RENAULT- PSA- Data: dd/ mm/ aa Página 15/18 

Aud.itor(es) : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

Opera~ão auditada: 

@: SIMU 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 611 Procedimentos e instruções 

612 Proced. e instruções de gestão de produtos não-conformes 
Sub total: o o o o 
Pessoal Número : 621 Formação, habilitação 

622 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # 
Sub total: o o o o 
Produto 631 Identificação # # 

632 Rastreabilidade 
633 Acondicionamento, embalagem • 
634 Identificação dos produtos conformes e não-conformes 

Sub total: o o o o 
Meios I Número 641 Meios técnicos 

642 Localização, isolamento de produtos não-conformes 
Sub total: o o o o 
Ambiente 651 Meio envolvente 

652 Implantação 
Sub total: o o o o 
DPE 661 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 

• Sub total: o o o o 

• 
Total: o o o o 

lndice de 
Conformidade % 
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RENAULT- PSA- F1EV- RENAULT- PSA- Data: dd I mm I aa Página: 17/18 

Auditor(es) : 

Referência da auditoria: Q0053C00.02 

• 
Opera~ão auditada: 

@: SIMU 

NÃon 
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados : 
sobre o terreno : 

Capítulo N° critério Critério o 1 2 3 
Organização 711 Procedimentos e instruções 

712 Procedimentos e instruções de gestão de produtos não-conformes 
Sob total: o o o o 
Pessoal Número : 721 Formação, habilitação 

722 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instruções # # 
Sob total: o o o o 
Produto 731 Identificação # # 

732 Rastreabilidade 
733 Acondicionamento, embalagem 
734 Asseguramento produto bom a enviar # # 
735 Documentos de acompanhamento 

Sob total: o o o o 
Meios I Número 741 Meios técnicos 

Sob total: o o o o 
Ambiente 751 Meio envolvente 

752 Implantação 
Sob total: o o o o 
DPE 761 Adequação das disposições pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade 
Sob total: o o o o 

Total: o o o o 

Indice de 
Conformidade % 
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ANEXO 3- LA Y-OUT DO ANTIGO SITE. ,. 
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ANEXO 4- FOLHA DE SÍNTESE E RESULTADO DA AUDITORIA DE 

PROCESSOS INICIAL E APÓS A SEGUNDA VISITA DE SEGUIMENTO . 
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fT RENAULT. PSA. F1EV. RENAULT- PSA-

, 
~ ~ SINTESEDE Data: 07106104 
~ GuoiTORIA DE PROCEsso) ~ 

AUDITORIA DE Página: 1 I 18 ~ ~ 
RENAULT-PSA-F1EV -RENAULT-PSA-

Solicitante: Ph. Villalta PROCESSO 
Serviço: SQF CVP I CVU Ref. Audit: Q0053C00.02 

Tel: (41) 380 2070 

Veículos: J64 (Scénic) I X65 (Clio) I X70 (Master) Data de serie: (conforme @: sim 

Produto(s) Audit.: tubos AC e filtro desidratador CAEI) não ./ 

Audit. interna - Planta: Ref. I índice: (conforme CAEI) 

• Audit. externa ./ Fornecedor:~! -
Local: Curitiba (PR) 

Designação do Processo: montagem de tubos de ar-condicionado e filtro desidratador. 

Objetivo da auditoria: validação da transferência de site de São José dos Pinhais (PR) para Curitiba (PR). 

Límites do Processo: corte de tubos e mangueiras; conformação de extremidade (máquina BEMA); dobra 

manual e automática; furação; solda brasagem; montagem e polimerização de mujler ; prensagem de conjun-

to; teste de estanqueidade; montagem e inspeção final; embarque controlado; montagem, polimerização e 

teste de estanqueidade da garrafa desidratadora. 

Piloto: YuzoNakano Área: SQF Piloto:- Área: 
Audit. inicial: ./ Tel.: (55) 41 380-3633 Audit. de seguimento Tel. 

Nomefd / Função na Auditoria Auditor Auditado Área Telefone Audit. Audit. 
Inicial Seguim 

C/) Yuzo Nakano 7 J' Piloto da auditoria ./ SQF PPF I AQPP 55 (41) 380-3633 ./ (]) ....... 
Átila V arga~ ' c Auditor- suporte ./ Técnico SQF 55 (41) 380-3624 ./ 

ro 
José L~~t/mado c.. Auditor- suporte ./ Piloto PFQC 55 (41) 380-2073 ./ "(3 

t Ilor Bressiani Auditor- observador 
ro 

./ Eng. Métodos 55 (41) 380-2150 ./ 

a.. Paulo M. Silva Suporte técnico ./ Piloto GFE 55 (41) 380-2059 ./ 

Cláudia R. Oliveira r/lA Auditor- suporte ./ DRF- Compras 55 (41) 380-2164 ./ 

Fabiano Marinho~ rtJ Participante MANULI ./ Qualidade 55 (41) 2106-066~ ./ 

• Michel CarvalhM:., Participante MANULI ./ Qualidade 55 (41) 2106-067 ./ 

Etapas/ f Data previsional Data efetiva Duração OBSERVAÇÕES 
O) 

.s Reunião preliminar 24.05.2004 02.06.2004 1 (um) dia Cronograrna do fornecedor 
s:::: 
s:::: Exame no terreno 27- 28.05.2004 03 - 04.06.2004 2 (dois) dias foi adiado em uma semana. 

a: Difusão do informe 01.06.2004 07.06.2004 - -

Audit. de seguim. 09.06.2004 - - -

o 
Valores o 1 2 3 

N~ total de 
IC(%) 

N~ de valores 
c criterios. iguais a 3. ro 
ro Audit. inicial 39 7 6 5 57 68,4 5 

CC 
Auditoria de Seguirn. 

Observações. Foram exploradas as Fichas-Tema 2 a 5, com ênfase aos aspectos de produção e qualidade. 
Para a mudança de site, o processo é aceitável. A manufatura de peças pode continuar, mas o resultado desta 
auditoria é "RECUSADO", devido a critérios cotados a "3" e índice de conformidade menor que 75 %. 
Para o início de entregas de peças manufaturadas no novo site , um plano de ação de melhoria deve ser apre-
---- . 

sentado. 
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SINTESEDE 
AUDITORIA DE 
PROCESSO 

Data: 09/06/04 

· 1 I 18 

Audit: Q0053C00.02 

de serie: (conforme ~SR 1---s_Im_-+----t 
CAEI) WJ não 

~----~----~~ 

esignação do Processo: ~~~~~d~e:_!tu~b~os~d~e~ar:!::-~c~o~nQdi~· c~io~n~a~d~o~e~fi~ltr~o~d~e~s1~· dr~at~a~d~o~r. ________ _J 
Objetivo da auditoria:.~~~~~d~a:__~-tr~an~s~fe~r~ên~c~i~a:__'-d~e~s~it~e~d~e~S~ã~oo_:J'2o~s~é~d~o~s~P~i~nh~a~i~s~~~~~~~~~:___---l 

Área: 
de Tel. 

Auditor Auditado Área Telefone 

./ SQF PPF I AQPP 55 (41) 380-3633 ./ 

./ SQF 

./ 

./ 

./ 

./ 

./ ./ 

./ ./ 

Data efetiva 

02.06.2004 

27- 28.05.2004 03 - 04.06.2004 foi adiado em uma 

01.06.2004 07.06.2004 
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EM BRANCO. 


