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RESUMO

Trabalho desenvolvido junto a empresa MANULI Auto do Brasil Ltda., visando avaliar
0s impactos em melhoria de qualidade em processos, seguindo indicadores
especificos internos e de um de seus principais clientes, considerando como marco
a transferéncia de seu site de producao da cidade de Sao 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 realizagao pelo
cliente de auditorias de processo, visitas técnicas e reunifes periddicas serviram

para a coleta de informagbes que servissem de suporte nesta avaliagao.

Palavras-chave: Auditoria de Processos; Transferéncia; Qualidade; Ppm.

Xii



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 external (main
customer) specific indicators, considering as main milestone the transfer of its
production site from Sao 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.
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1. IMPORTANTE.

Este texto contém informagbes empresariais sensiveis. As
informagoes aqui contidas sao de carater sensivel e foram de uso permitido

apenas para fins académicos.



2. APRESENTACAO.

Este trabalho trata de um estudo de caso bem-sucedido, versando sobre
as melhorias nos indicadores de qualidade antes e ap@s a transferéncia de local de
producao (site) de uma empresa de manufatura de auto-pecas, a MANULI Auto do
Brasil Ltda. Foi escolhido este tema por tratar-se de um bom exemplo de melhoria
continua, seguimento de acdes de melhoria sobre problemas e estabelecimento de
condicdes de trabalho mais favoraveis, o que é verificado durante as auditorias de
processo, em visitas técnicas e reunides periddicas entre representantes do
fornecedor MANULI e um de seus principais clientes, a RENAULT do Brasil S. A. —

cliente montadora.



3. INTRODUGAO.

Os processos industriais tém seguido uma exigéncia de melhoria continua,
buscando ganhos crescentes e exceléncia em qualidade, custos menores e prazos
cada vez mais 4geis. A industria de auto-pegas nao é excec¢ao e longe disto, tem-se
demonstrado como uma das mais exigentes, diante de um publico final que mais e
mais deseja ver-se encantado com as possibilidades de tecnologia embarcada e
com a minima tolerancia a falhas, que representam tempo perdido em reparos.
Preventivamente, para evitar ou minimizar esta situagdo, a montadora impoe
severos objetivos em qualidade, mensurados tipicamente em ppm (pegca com

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

3.1. TITULO.

Melhoria em Qualidade de Processos em Fabricante de Autopecas.

3.2. OBJETIVOS DO TRABALHO.

3.2.1. Objetivos Gerais.

Avaliar e demonstrar através do seguimento de indicadores internos e / ou
de cliente, bem como pelos resultados em auditorias de processo, a melhoria em
qualidade obtida ap6s a transferéncia de site das linhas de produgéo da fabrica e,
adicionalmente, sugerir novas melhorias em processo e gestdo que garantam a
qualidade em novos desenvolvimentos. Em paralelo, quase como uma
consequiéncia, espera-se:

a. desenvolver uma cultura que propicie um ambiente favordvel a

qualidade, tornando as pessoas mais criticas, participativas, criativas,



abertas a mudancas e sensiveis as necessidades do cliente;
b. estabelecer como cultura um processo de melhoria continua junto ao
fornecedor e seguir de perto as futuras modificagbes internas e de

pessoal que estao previstas.

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

Descricao do processo de transferéncia, suas afetacdes e o comparativo
da situacdo ANTES e DEPOIS da mudanca de site, bem como o processo de

validagao do novo lay-out estabelecido.

3.3. JUSTIFICATIVA.

Considerando a mudanga e progresso constante como Unica certeza, a
expansdo de negoécios, novos clientes e novos produtos, buscando também a
nacionalizagéo de sub-componentes, é natural e esperado que busque-se um novo
espaco que propicie um lay-out de producéo mais ordenado e que possibilite ganhos
de processo, minimizando os custos e que leve em consideracéo a qualidade final e

satisfacao do cliente.

E justamente pensando em uma transicdo ordenada e que provoque o
minimo de disturbios ao processo e a qualidade do produto ao cliente que
desenvolve-se este estudo de caso, procurando demonstrar que somente um
processo de mudanca de site, com total transparéncia e interacdo com o cliente
montadora d4 a garantia de que o esperado — melhoria de qualidade em processos
e reducao de problemas — ocorrera, e nao um inesperado salto nos distirbios e

variaveis resultantes de uma transferéncia desordenada e sem controle.



3.4. POSSIVEIS RESTRICOES A VERIFICACAO PELO CLIENTE.

Ha um inconsciente coletivo dentro das organizactes que pode dificultar o
acesso as informagdes por parte do cliente, algo como do tipo “receio de uma
intervengao externa” no transcorrer normal e no dominio dos processos que sao

proprietarios ao fabricante.

A alta administracdo, personificada pelo Sr. loan Gornic, e as pessoas nos
cargos de geréncia dentro da MANULI tém conseguido contornar esta questao,
trabalhando sempre com total transparéncia e em concordancia com os factos
constatados. Junto as equipes de chao de fabrica, sao feitas animagdes sempre com
o intuito de mostrar que a presenca do cliente, personificado pelo auditor de
qualidade € um trabalho de parceria que vem a somar forcas e ndo atuar como uma

“intromissao”.

A diversidade de clientes montadoras com os quais foi necessario negociar
a validacao da transferéncia de linha de producdo e o tempo exiguo, em um
cronograma nada “confortavel”’, também foi uma dificuldade que foi superada com

SUCesso.

Finalmente, diante Qa possibilidade, mesmo que minima, de que o
processo de transferéncia ndo transcorresse livre de percalcos, a exigéncia de
estoques minimos de seguranga que garantissem o abastecimento continuo de
pecas a cliente montadora levou a necessidade de uma estimativa e manutengao de
pecas acabadas. em prateleira em quantidades consideraveis, com 0s riscos

associados.

3.4.1. Possiveis Riscos ou Problemas Esperados e Medidas Preventivas /

Corretivas.
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Antes que a transferéncia de site se consumasse, uma equipe multi-
disciplinar da MANULI preparou com antecedéncia para os clientes um plano de
mitigacéo, nos moldes de um AMDEC / FMEA simplificado para avaliar os riscos
envolvidos com a transferéncia e o que poderia ser feito no caso de algo nao
transcorrer em sua normalidade. Este plano de mitigagdo encontra-se no anexo 1
(nota: a cépia foi reproduzida fielmente, incluindo os erros de digitacao / formatacéao).
Para entendimento deste plano elaborado pela equipe da MANULI os eventos foram
listados; em seguida, os efeitos que poderiam provocar; atribuiu-se um indice “G”
para a gravidade destes efeitos; um indice “P”, estimado para a probabilidade do
evento indesejavel ocorrer; a acao de abrandamento (mitigacdo); novamente, a
gravidade “G”, considerando que a situagdo indesejavel deva ser resolvida; a
probabilidade “P” da acao de mitigacao ser insuficiente e, para alguns casos, o plano

alternativo (back-up plan) e seu tempo de reagéo ou prazo de implantagao.

Deste plano de mitigacdo, os eventos mais desastrosos que foram

considerados sao os que impossibilitariam a MANULI de produzir pecgas, a saber:

¢ insuficiéncia de produtos acabados para o cliente;

- mitigacao: preparar quinze dias de estoque de produtos
acabados;

- plano alternativo: importar da Europa produtos por aviao, com
demora estimada de oito dias;

¢ gerador ou linha de eletricidade (instalagoes elétricas) inoperante;

- mitigacao: transferir e testar o gerador e as linhas de eletricidade
cinco dias antes da mudanca e enquanto isso utilizar um gerador
alugado no antigo site;

- plano alternativo: reparar o gerador e / ou as linhas de
eletricidade ou efetuar a transferéncia com o gerador alugado;

¢ linha de ar comprimido inoperante;
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- mitigagdo: transferir e testar o compressor e as linhas de ar
comprimido cinco dias antes da mudancga e enquanto isso utilizar
um compressor alugado no antigo site;

- plano alternativo: reparar o compressor e / ou a linha de ar
comprimido ou efetuar a transferéncia com o compressor
alugado;

¢ maquinas criticas inoperantes (maquinas sem back-up — cortadora
de tubos e dobradora);

~ mitigagcdo: para cortadora, preparar dez dias de estoque de
produtos semi-acabados e para dobradora, preparar ferramental
para produgdo tempordria em outra dobradora disponivel,
transformado-a em back-up;

~ planos alternativos: reparar a maquina; importar semi-acabados
da Europa por avido ou comprar provisoriamente tubos ja

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 atengao:

¢ insuficiéncia de produtos acabados;

- mitigagdo: garantir junto a MANULI quinze dias de estoque de
produtos acabados e um estoque interno adicional na RENAULT
de sete dias; auditar o estoque de seguranga de quinze dias
ainda no antigo site e autorizar a transferéncia somente mediante
resultados satisfatérios deste inventario;

- sem planos alternativos RENAULT; adotar plano alternativo
MANULI;

¢ resultado insatisfatério na auditoria de processos — qualidade das

pecas produzidas em novo site inaceitavel e agdes corretivas a
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serem adotadas em tempo superior ao de consumo do estoque de

seguranca;

mitigacdo: embarque controlado com inspecdo a 200% e
manutencdo de equipe residente} da MANULI dentro da
RENAULT para reparo / retrabalho das pecas nao-conformes;
pecas aceitas mediante pedido de derrogacao para entrega e
plano de acao;

sem plano alternativo RENAULT;

¢ indicadores de qualidade apds a transferéncia de site incompativeis

com o que se espera das melhores condigbes ap0s a transferéncia;

mitigacao: aumentar o rigor e abrangéncia da auditoria final de
validacdo prevista para o dezembro de 2004 e ampliar a
abordagem para TODOS os itens fornecidos a RENAULT e nao
segundo o critério de produto mais consumido ou mais
complexo; utilizar como re-alimentacdo de informacbes as
néao-conformidades encontradas no periodo apés a transferéncia
de site na auditoria;

sem plano alternativo RENAULT.

3.5. METODOLOGIA.

Para a avaliagcao objeto deste estudo, inicialmente levantou-se a “situagéo

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 bibliografico aplicavel, adequando o assunto em termos académicos.

Em seguida, praticou-se uma andlise critica do plano de mitigagdo

proposto pela MANULI, onde varias consideragcoes foram feitas e demonstrado que

foram verificados diversos panoramas desfavoraveis para a transferéncia e quais as
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alternativas para que o impacto junto a cliente montadora fosse minimo ou mesmo

nulo.

Finalmente, consumada a transferéncia e existindo o arranque inicial da
linha de produg&o no novo site, mesmo sem uma producao 100% estavel, efetuou-
se a auditoria de processos que validasse a transferéncia, constatando que os
disturbios decorrentes da mudanca foram minimos e sem perigos para a qualidade

dos produtos que seriam manufaturados.

Seguindo uma pratica da RENAULT, considera-se 0 processo como
“estavel” apés um periodo de seis a nove meses de fornecimento regular, com
acompanhamento dos indices de qualidade zero quildmetro (ppm). Este marco final
ocorre em novembro ~ dezembro de 2004, quando uma nova auditoria de processo

é feita pelo cliente.

Em funcdo de atrasos da transferéncia devido a documentagao legal, mas
estando a equipe RENAULT ja comprometida com datas, a auditoria que validou o
novo site ocorreu trés dias apds o ligar das maquinas o que demonstra a boa
atuacéo da equipe da MANULI nesta transferéncia em reiniciar o0 processo e deixa-lo

em condig¢oes de producao de pecas.
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4. REVISAO TEORICO-EMPIRICA.

4.1. INTRODUGAO.

O a@mago deste trabalho séo as auditorias desenroladas sobre o processo
da MANULI, que apontam os pontos de melhoria e descompassos dos
procedimentos e instrucées de trabalho versus o que é observado nos postos de

trabalho.

E natural pressupor que a principal bibliografia consultada sejam as
normas do cliente ligadas a atividade da auditoria e da mensuragao da qualidade.
Como suporte, a norma ISO-TS 16949, referencial de qualidade da Industria
Automotiva elaborado pela IATF, procedimentos e instrugbes de trabalho internos da
MANULI e os Dossiés de Garantia da Qualidade (DAQ — Dossier d’Assurance
Qualité — documento apresentado pelo fornecedor a RENAULT quando do
desenvolvimento de novas pecas, sendo seus principais elementos a lista de
sub-componentes, o Fluxograma do Processo, os Planos de Monitoramento ou
Planos de Controle e resultados de medigcOes e ensaios sobre amostras das pecas)

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

4.2. LITERATURA CONSULTADA.

Listando-os, temos como elementos bibliograficos:
¢ Catalogo RENAULT QO0104R00, versao 5, abril / 2002, Glossaire
Qualité (Glossario da Qualidade);
¢ Especificacdo Técnica ISO-TS 16949, segunda edicao,
marco / 2002, Requisitos Particulares para Aplicagcao da
ISO 9001:2000 para Organizagoes de Producédo Automotiva e Pecas

de Producao Pertinentes;
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¢ Norma RENAULT 00-10-415 / --M, novembro / 2000, Réalisation et
Fourniture des Produits — Prescriptions Générales (Realizagéo e
Fornecimento de Produtos — Prescri¢cbes Gerais);

¢ Regra de Qualidade RENAULT HQFEO003, versao 1993, Suivi
Qualité Produit par le Constructeur — S.Q.P.C. (Monitoramento da
Qualidade do Produto pela Montadora — S.Q.P.C.);

¢ Regra de Qualidade RENAULT QO0010A20, versao 1, novembro ~
dezembro / 1997, AQPP — Assurance Qualité Produit-Processus
P.O.E." Vehicule (Garantia da Qualidade Produto—Processo P.O.E."
Veiculo);

¢ Regra de Qualidade RENAULT Q0053C00, versao 2, marco / 1999,
Audit de Processus (Auditoria de Processos);

¢ Regra de Qualidade RENAULT QO0102C00, versdao 1, dezem-
bro / 2001, Audit de Préproduction (Auditoria de Pré-Producao);

¢ Regra de Qualidade RENAULT Q6030C00, versao 2, marco / 1999,
DAQ - Dossier d’Assurance Qualité P.O.E. / P.O.." (DAQ — Dossié
de Garantia da Qualidade);

¢ Regra de AQualidade RENAULT Q9030A03, versao 1,
outubro / 1999, PPM Qualité Fournisseur — Régle de Déclaration de
Produits “Défectueux” a “0 km” et ppm Associés (PPM Qualidade
Fornecedor — Regra de Declaracdo de Produtos “Defeituosos” a “0

km” e ppm Associados).

4.3. AFETACOES.

4.3.1. Observando a ISO-TS 16949, nesta transicao de site produtivo, ha afetacao

direta nos itens:

" P.O.E. / P.O.l.: Piéce Origine Externe / Interne — Pega de Origem Externa / Interna.
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¢ 7.1.4. Controle de alteracdo — identificagdo ou verificacao

adicional no processo da organizacao:

“Os efeitos de qualquer alteragdo, incluindo as alteragbes causadas por qualquer
fornecedor, devem ser avaliados, e atividades de verificagdo e validacdo devem ser
definidas para assegurar o atendimento aos requisitos do cliente. (...) Nota 1: qualquer
alteragdo na realizagéo do produto que afete os requisitos do cliente requer notificagéo ao
cliente e concordancia do mesmo.”

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

¢ 7.3.6.3. Aprovacao do produto e processo de manufatura:

“A organizacdo deve estar em conformidade com um procedimento de aprovagio de

produto e processo de manufatura reconhecido pelo cliente.”

Aqui, os produtos em questao ja sofreram uma validacdo de Engenharia,
portanto ndo exigiu-se revalida-los, mas com a mudanca de site, 0 processo
conhecido nas instalagfes antigas poderia apresentar distarbios e através de uma
nova auditoria de processos pdde-se revalida-lo. Existe aplicabilidade do quisito,
mas a aprovagéo do processo nao foi feita somente pelo fornecedor. Uma equipe

auditora RENAULT foi designada para tal.

¢ 8.2.2.2. Auditoria do processo de manufatura:

“A organizacdo deve auditar cada processo de manufatura para determinar sua eficacia.”

Aqui, por necessidade e imposicdo do cliente RENAULT, a auditoria que
validou o processo no novo site foi aplicada pelo cliente, segundo referencial proprio
(FIEV). No més de dezembro de 2004, quando o processo no novo site for
considerado estavel, uma nova auditoria sera realizada pelo cliente RENAULT, mas

devem existir auditorias internas da propria MANULI.

4.3.2. Quanto as normas especificas RENAULT, ha afetacao particular na norma

00.10.415, no item:
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¢ 72 Modificagao do processo:

“Toute modification a linitiative du Fournisseur affectant le processus de fabrication du
Produit (notamment outillage spécifique différent, nouvelle ligne, autre lieu de
fabrication, ...) doit étre portée a la connaissance de la DA® et du (des) Service(s) Qualité
usine(s) du constructeur et faire l'object d’um agrément d’échantillon initial.” — “Toda
modificacdo por iniciativa do Fornecedor que afete o processo de fabricacdo do Produto
(notadamente ferramental especifico diferente, nova linha de produgéo, outro local de
fabricagéo, ...) deve ser levada ao conhecimento da DA® e do(s) Servigo(s) de Qualidade
da usina da montadora e fazer-se objeto de uma aceitagdo de amostra inicial."

4.3.3. Tendo sido exigido pelo Servico de Qualidade do cliente que a auditoria de
validagéo do processo fosse conduzida por uma equipe RENAULT, a Regra
de Qualidade Q0053C00, que rege a auditoria de processos e seu respectivo

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

Nesta Regra de Qualidade, a questao da transferéncia de site insere-se no

Capitulo 1: Campo de Aplicacao, considerando um processo novo ou modificado:

“... processus nouveau ou modifié: de maniére préventive & la fin de la phase de
développement industriel d’un produit, c’est a dire dés que la cadence est représentative
de la cadence nominale, dans le cadre du démarrage de la production en série du véhicule
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 tdo logo a
cadéncia é representativa da cadéncia nominal, na situacao de arranque da producéo em
série do veiculo ou do 6rgao considerado.”
Aqui, cabe mencionar que havera uma nova auditoria de processos apos
seis meses de producdo regular, em fim de 2004, quando o processo sera

considerado estavel, apesar de uma auditoria ja té-lo validado na transferéncia.

Quanto a documentacao de processos ligados aos produtos afetados, os
DAQ devem ser revistos, como reza a Regra de Qualidade Q6030C00, no Capitulo
5.1: Documentos Exigidos (e conservados) pelo Cliente, sendo afetados neste caso
o Sindptico de Fabricacao e Controle do Processo, também conhecido como
Fluxograma de Processo e o Plano de Monitoramento ou Plano de Controle,
pois com a transferéncia de site, sutis mudangas aconteceram no processo de

manufatura de algumas pecas.

2 DA: Direction d’Achats — Diregao de Compras.
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4.4, CONCLUSAO.

Verifica-se que as exigéncias impostas pela 1ISO-TS 16949 e as normas e
regras de qualidade do cliente convergem visando uma nova qualificacdo do
processo em seu novo site, de maneira que para valida-lo, uma auditoria de

processos € aplicavel.
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5. A EMPRESA.

Este estudo versara sobre a empresa MANULI Auto do Brasil Ltda.,
organizagdo com casa matriz em Mildo, na MHdlia, focada na criacao,
desenvolvimento e produgao de estruturas de tubulacao para sistema automotivos,
hidraulicos e de exploragcdo de 6leo em alto-mar, com plantas (usinas) especificas

para cada uma dessas areas.

5.1. HISTORICO.

Fundada em 1935, por Dardaro Manuli e subdividindo-se hoje em trés gru-
pos de negdcios, uma destas trés areas de trabalho da MANULLI, o grupo de negé-
cios automotivos, esta estruturado internacionalmente. Atende aos principais fabri-
cantes de automdveis do mundo no fornecimento de tubulagdes para diregao hidrau-

lica e ar-condicionado, esta presente em seis continentes e quinze paises.

Os principais marcos na existéncia da MANULI sao:

¢ 1935 — Dardaro Manuli inaugura uma nova companhia para a fabrica-
¢ao de fitas isolantes, cabos de forgca e mangueiras de borracha;

¢ 1970 — langamento da MANULI Gomma em Ascoli, Italia, sendo a maior
fabrica de mangueiras de borracha da Europa;

¢ 1973 — UNIROYAL compra 50% da MANULI Gomma, dando inicio a
UNIROYAL MANULI;

¢ 1983 — inicio das operagdes no segmento automotivo, com o controle
de neg6cios na Europa da empresa STRATOFLEX;

¢ 1986 — familia 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 milhdes de euros, mas que atendam altos

requisitos de produgao, gestao e liquidez.
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Com faturamento global de 176,3 milhges de euros em 2003 (grupo
mundialmente), a unidade no Brasil prevé encerrar 0 ano de 2004 com 22 milhdes

de reais (sé Brasil).

Tendo iniciado suas operacoes em 1998, a unidade instalada no Brasil
pertence ao grupo de negdcios automotivos e seus principais clientes sdo a
RENAULT, a PSA — PEUGEOT — CITROEN, a VOLVO, a GENERAL MOTORS e a
FIAT. Os principais eventos marcantes sao:
¢ 1998 — inicio das operagdes no Brasil;
¢ 1999 — inicio de fornecimento para a RENAULT Mercosul;
¢ 2000 — inicio de fornecimento para a PSA — PEUGEOT - CITROEN e
VOLVO;

¢ 2004 — transferéncia da usina de Sao José dos Pinhais (PR) para a
Cidade Industrial de Curitiba (PR);

¢ 2004 — inicio de fornecimento para a GENERAL MOTORS;

4 2005 — inicio de fornecimento para a FIAT.

5.2. POLITICA DE QUALIDADE.

Sua “Politica de Qualidade de Negécios” consta em seu Manual da

Qualidade como:

“A MANULI Auto do Brasil Ltda. concentra seus negdcios no mercado automobilistico
através da fabricagdo e comercializagdo de componentes para sistemas de direcéo
hidraulica e ar-condicionado. A estratégia € melhorar continuamente com a objetividade de
promover um crescimento sustentavel no Mercosul que assegure: satisfagdo dos clientes;
retorno aos acionistas; alocagao eficiente dos recursos nos processos geradores de
valores e aos colaboradores, um ambiente que favorega a autonomia, flexibilidade,
inovagao, motivagao e crescimento pessoal.”

A organizacao obteve a Certificagdo ISO-TS 16949 em 2003, atestando
seu comprometimento com a manutengdo de um sistema de Gestao da Qualidade

(figura 1).
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FIGURA 1 — CERTIFICADO ISO-TS 16949.

DET NORSKE VERITAS
MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE

Certificate No. CERT-06316-2004-AQ- HOU-IATF
IATF Certificate No. 0019303

Page 1 of 2
This is to certify that the Quality System
of

MANULI AUTO DO BRASIL LTDA.

at
Rua Vitério Marenda, 111 - Bairro Afonso Pena, Sio José dos Pinhais, PR Brazil, 83045-680

Has been found to conform to Technical
ISO/TS 16949:2002 Second Edition
having been audited in accordance with the:
Rules for the registration scheme for ISO/TS 16949:2002 - First edition.
This Certificate is valid for the following products/service ranges:
DEVELOPMENT, MANUFACTURING AND SALES OF COMPONENTS TO AIR

CONDITIONING AND POWER STEERING SYSTEMS TO AUTOMOTIVE INDUSTRIES
(EXCLUDE CLAUSE: 7.3 PRODUCT DESIGN)

Place and date: ‘This certificate is valid undl:

T 22 2004 * 26 September 2006

for the Accredised Unic Initial Certification Date:
lnn_v-lrn:mm.m \ & 12 2004
—_@@— Bruno Hahmann
Robert Bruno Hahmann

Representatve ; Lead Auditor
Det Norske Veritas Certification, Inc

DEY MORSEE VFRTYAS SNE ASRAD S T S St M 38 —t prery—

5.3. INFORMAGCOES EXECUTIVAS.

Em suas instalagdes, a area fabril ocupa cerca de 2000 m? em uma area
total de 7000 m? e cerca de 110 colaboradores, diretos e indiretos, em dois ou trés

turnos de trabalho, variando de acordo com a demanda dos clientes.
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Para a unidade em estudo no Brasil, 0s nimeros tem-se mostrado sempre

crescentes, retratando o crescimento dos negocios. O esforgo concentrado em

reducéo de dependéncia de componentes importados tem apresentado resultados.

Dados:

¢

* & & o

*

faturamento realizado em 2001: R$ 9 milhdes;

faturamento realizado em 2002: R$ 12 milhées;

faturamento realizado em 2003: R$ 15 milhdes;

faturamento previsto para 2004 de R$ 22 milhdes;

realizado até setembro de 2004 aproximadamente R$ 16 milhoes

(dentro do objetivo);

faturamento previsto para 2005: R$ 37 milhges;

&rea fabril de 2.000 m? e area total disponivel de 7.000 m?,

capacidade instalada para dois turnos:

- mangueiras de ar-condicionado: 1.400 pecas / dia
(méx. 2.000 pegas / dia);

- mangueiras de dire¢ao hidraulica:1.000 pecas / dia;

— filtros secadores: 1.500 pegas / dia;

volumes dos principais clientes® até o primeiro semestre de 2004:

- PSA-PEUGEOT — CITROEN: 54%;

- RENAULT: 45%;

- VOLVO: 1%;

guanto ao produto, em 2003:

- mangueiras de ar-condicionado: 80%
(RENAULT, PSA e VOLVO);

- mangueiras de diregao hidraulica (PSA): 15%;

- filtros secadores (RENAULT): 5%.

% O fornecimento para os novos clientes GENERAL MOTORS (GM) e FIAT estéo previstos para o
final de 2004 e inicio de 2005, respectivamente; os nimeros informados até entdo no texto ainda néo
contemplam estes novos negocios, pois foram levantados no primeiro semestre de 2004.



¢ exemplos de produtos — figuras 2 e 3.

FIGURA 2: EXEMPLO DE TUBO DE AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO.

NOTA: dimensdes aproximadas.

FIGURA 3: FILTRO SECADOR PARA AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO.

e
-
" B

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

FIGURA 4 - DECOMPOSICAO DAS VENDAS MUNDIAIS, POR APLICACAO.

Automotive Business Group - Sales breakdown by applications

2002 3Q 2003
(YEAR TO DATE DATA)

Other 5.1% e o R Other 8.6% Air conditioning 76.1%

/

.\

\\
Power steering 12.2% Power steering 12.6%
Receiver Dryer 5.2% Receiver Dryer 2.7%
100 % = 168.6 Euro/mio. 100 % = 127.1 Euro/mio.

FONTE: extraido de apresentacdo gerencial preparada pela MANULI em junho
de 2004. Euro / mio = milhdes de euros.

FIGURA 5 - DECOMPOSICAO DAS VENDAS POR AREAS NO MUNDO.

Automotive Business Group - Sales breakdown by geographic area

2002 3Q 2003
(YEAR TO DATE DATA)

South America 2.5% France 28.7% South America 3.3% France 28.7%
i
|

Rest of Europe 27.6% i
taly 8.4%

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

FONTE: extraido de apresentagdo gerencial preparada pela MANULI em junho
de 2004. Euro / mio = milhdes de euros.

20
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FIGURA 6 — GRAFICO INFORMATIVO RESUMIDO.
m manuli

Participagdao de Mercado Mundial do Grupo Automotivo

Participagao de Clientes Clientes no Brasil

2003
(Dados consolidados)
RENAULT
| W Others - 21.1% RENAULT NISSAN
i W Ford-Volvo (VCCO) - 6,1%
I W BMW - 9.3%

Bl GM-SAAB Group - 1.9% A B
M VW Group - 6.3% A )
Fiat - 4.7%

Renault-Nissan - 22.8%
VOLVO @

100% = 4 127,1mi B PSA Group - 27.8%

Demonstrativo de Vendas

€ x 1.000.000

Faturamento Brasil

|
‘ RS x 1000
|

‘
‘ . 3 = -
150 :
0o s
%
| . - l I I I Wheas: ||
1999 2000 200 2002 2003 o n - » E o
‘

1998

fp----a--u--------------------------l---n----qﬁ
FONTE: reproduzido do painel a entrada do hall industrial do novo site, montado para a inauguragéo oficial.

A distribuicdo dos negécios automotivos mundiais compreende seis
unidades produtivas, sendo cinco na Europa e uma na América: uma unidade
dedicada a produgdo de mangueiras flexiveis, quatro usinas para conexdes
metalicas e montagem de mangueiras e uma unidade especializada em montagem

de mangueiras (figura 7).
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FIGURA 7 — DISTRIBUICAO 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

(Tychy - Poland)
(Milan - italy)
.3

<

Manull Auto do Brasil
=

. . 4
% ot Atemtve

(Ascoll P. - Italy)

PRODUCTION OF PRODUCTION OF FITTINGS PRODUCTIONOF B
XIBLE HOSES and HOSE ASSEMBLIES

FONTE: extraido de apresentacao gerencial preparada pela MANULI em junho de 2004.

5.4. PRINCIPAIS FORNECEDORES*.
¢ MANULI Auto France (terminais metalicos, adesivo e acessorios);
¢ MANULI Auto ltaly (terminais metalicos e mangueiras de borracha);
¢ MANULI Auto Ibérica (diversos);
¢ HIDRO Aluminio Acro (tubos de aluminio);
¢ SCHRADER do Brasil (valvulas);
¢ PLASTOMERO (componentes plasticos);
¢ FERKODA (componentes de aluminio);
+ FREUDENBERG (feltros em nao-tecido);
¢ BRAS Filho (etiquetas);
¢ MARFINITE (caixas plasticas);
¢ CSE (paletes);
¢ LACTec (prestador de servigos de ensaios);

¢ K &L Assisténcia Técnica em Instrumentos de Medigao (calibragéo).

* Aqui, considerando os fornecedores de elementos relacionados aos produtos manufaturados para
a RENAULT, quase a totalidade comuns a produtos para outros clientes.
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5.5. ORGANOGRAMA.

O comando da organizagao no Brasil esta sob responsabilidade do Sr. loan

Gornic, tendo o auxilio de uma Diregao e sete Geréncias.

A estrutura enxuta possibilita agil tomada de decisbes e rapida

comunicagao entre pessoas dos diversos setores (figura 8).

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

W manuli . ,
Grupo de Negocios Automotivo
Uma das trés areas de trabalho da Manuli, o grupo de negé6cios automotivos esté estruturado internacionalmente. Atende aos
principais fabricantes de automaveis do mundo no fornecimento de tubulagdes para dire¢io hidraulica e ar condicionado.
— . —
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Dardanio Manuli Mario Manuli
Executive vice president and managing director Managing director
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FONTE: reproduzido do painel & entrada do hall industrial do novo site, montado para a inauguragéo oficial.




5.6. DIAGNOSTICO DA SITUAGAO.
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O principal marco deste estudo é a mudanga de site de produgao, que, nas

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

empresa, um novo comprometimento.”

5.6.1.

Consideragdes quanto a Nova e Antiga Disposicédo ou Lay-Out (figura 9).

FIGURA 9 — HISTORICO NO BRASIL E NOVO LAY-OUT, JA NA CIDADE INDUSTRIAL DE CURITIBA (PR).

M manuli

A

Dados Histéricos Manuli Auto do Brasil

1998 - Inicio das operagdes no Brasil

1999 - Inicio de fornecimento para Renault Mercosul

2000 - Inicio de fornecimento para PSA e Volvo
2004 - Tranferéncia da planta de Sao José dos Pinhais

para a Cidade Industrial de Curitiba (PR)

2004 - Inicio de fornecimento para a General Motors

2005 - Inicio de fornecimento para a FIAT

Lay-out Manuli Auto do Brasil

. NOTA DO AUTOR:
. PRINCIPAIS AREAS
. AUDITADAS.
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FONTE: reproduzido do painel & entrada do hall industrial do novo site, montado para a inauguragéo oficial.
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O novo site foi disponibilizado para a produgdo em maio de 2004, sendo
validado pelo cliente RENAULT em junho. As principais areas que foram auditadas
estéo indicadas na figura 9, a saber: ar-condicionado, filtro secador, corte de tubula-
cao, area de qualidade, estoques de componentes e matérias-primas e area de ar-
mazenamento de produtos acabados e expedicdo. Ha espago para expansao dos
negocios junto a GM e FIAT, bem como para melhorias nos processos ja existentes

para os produtos consolidados.

O lay-out no antigo site da MANULI em Sao José dos Pinhais (PR) nao
possibilitava expansao das linhas de producdo ou instalacao de novos equipamen-
tos, os estoques de matérias-primas durante a chegada de materiais importados ex-
cediam a area de prateleiras destinadas para tal, com materiais sendo estocados em
areas externas, e o espaco disponivel para produtos acabados também estava em

seu limite (croqui no anexo 3).

5.6.2. Indicadores de Qualidade.

Diante do cliente RENAULT, o principal indicador de qualidade ¢ o “ppm
zero km”, muito embora haja também o acompanhamento dos retornos em garantia,

nao considerados neste estudo.

O final de 2003 e os primeiros meses de 2004 foram marcados por indices
elevados de ppm, estando acima de 2500 ppm entre novembro de 2003 até marco

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

No primeiro semestre de 2004 iniciou-se um forte trabalho envolvendo pes-
soas da MANULI e da RENAULT com o objetivo de reduzir o ppm, melhorando a
qualidade dos produtos, seja na MANULI, seja dentro da RENAULT, quanto ao ma-
nuseio das pecas e condicdoes de armazenagem. Este trabalho coincidiu com o pla-
nejamento de primeiras agées para mudanca de site e o efeito resultante como so-

matdrio destes dois eventos sera detalhado no préximo capitulo.
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6. PROPOSTA.

6.1. DESCRIGAO RESUMIDA DO PROCESSO DE TRANSFERENCIA DE SITE.

Para que a transferéncia fosse autorizada por parte do cliente RENAULT,
logo ap6s o comunicado por parte da MANULI deste projeto, o primeiro passo foi a

analise do plano de mitigacéo, cujos principais riscos foram expostos na se¢éo 3.4.1.

No dia 28 de maio de 2004, uma sexta-feira, 0s equipamentos comegaram
a ser desativados no antigo site, sendo transportados durante o final de semana e
instalados no novo prédio. As instalagdes elétricas, hidraulicas e pneumaticas ja

funcionavam a contento.

Em 31 de maio, as linhas de producdo 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 p6de ser confirmada para os dias 02, 03 e 04 de

junho.

Ja havia-se determinado a gama de produtos que serviriam de referéncias
para os processos a auditar em fungao da sua complexidade, histérico de qualidade
e volumes consumidos. Esta gama afetava produtos utilizados em todos os veiculos

montados pelo cliente RENAULT.

6.2. AUDITORIA DE VALIDAGAO.

6.2.1. O Referencial FIEV.

O referencial FIEV e norma RENAULT Q0053C00, adotados dividem a

auditoria em sete fichas-tema cujas definicbes séo, a saber:
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¢ Recepcao Administrativa: aplica-se a todos os insumos externos
que adentram ao site de fabricacao e consiste em um controle
administrativo do produto;

¢ Estocagem / Desestocagem: entrada, saida e imobilizacdo de
produtos nas entradas ou locais adaptados a fim de impedir o dano
ou a deterioracao do produto adiante, utilizagao ou expedicio;

¢ Fabricacgao: toda operagao que contribui ou confere ao produto um
valor agregado (excetuando auto-controle);

¢ Controles, Ensaios, Recepgao Técnica, Autocontrole: operacao
de controle ou ensaio em recepcdo, em curso de fabricagdo
(incluindo auto-controle) ou final, esta operagdo pode aplicar-se
tanto as caracteristicas do produto como aos parametros de
processo;

¢ Movimentagao: (ou, transferéncia) concernente a todas as
manipulacbes fisicas entre as operagbes do produto em um certo
local, aplicando-se aos produtos conformes nao-conformes,
incluindo estoques intermediarios;

¢ Embalagem e Acondicionamento: operacdo de protecao ao
produto a fim de assegurar seu armazenamento e seu envio ao local
de expedicdo dentro das condi¢cdoes 6timas de conservagcdo e
seguranca;

¢ Expedicao: operagdo concernente ao despacho ou saida dos
produtos até o carregamento previsto para a entrega em um dado

local.

Em cada ficha-tema, os critérios sdo agrupados em cinco capitulos,

segundo a légica “5M”:

¢ Organizagdo (Métodos);
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¢ Pessoal (Mdo-de-Obra);
¢ Produto (Material);
¢ Meios;

¢ (Meio-)Ambiente.

Estes, sdo completados por um critério suplementar relativo a apreciacao
da adequacao das Disposicdes Pré-Estabelecidas (DPE) pelo cliente relacionadas

aos objetivos de qualidade.

Esta decomposigdo permite efetuar uma sintese por temas e depois uma

sintese por capitulo do processo auditado.

6.2.2. Cotagbes — Mecanica do Referencial FIEV.

A cotacéo traduz um indice de conformidade do processo de fabricagdo
existente ao momento da auditoria, de modo a quantificar os riscos de qualidade do
estado do processo no momento da auditoria. A cotacdo pontuada pelo auditor em

cada critério permite:

4 hierarquizar as nao-conformidades;
¢ avaliar o nivel de conformidade do processo;

¢ apreciar as melhorias de um processo entre duas auditorias.
A cotacao esta baseada em dois principios:

¢ tabela de cotagdo: demérito por critério (valor de 0 a 3) relacionado a
nota mais desfavoravel observada na avaliagao do critério (tabela 1);

¢ ponderagdo: balanco de evidéncias em pontos-chave de certos
critérios, assinalados no referencial com “#” nas fichas-tema, que

" nao admitem outros valores senao 0 ou 3.
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TABELA 1 — COTAGAO DOS CRITERIOS.

Nivel de Constatagéo
Conformidade
Satisfatério O critério auditado é considerado. O auditor ndo necessita relatar-se no
dossié de referéncia.
Aceitavel O critério é considerado. O auditor reporta pequenas observagées no
dossié de referéncia. Atende majoritariamente o esperado; risco menor.
Insuficiente O critério auditado é considerado. O auditor reporta observagoes
importantes no dossié de referéncia. Atende parcialmente o esperado.
Insatisfatoério O critério ou uma parte do critério ndo é considerado. Forte risco de

incidéncia sobre a conformidade do produto. Nao atende o esperado.

FONTE: extraido das normas RENAULT Q0053C00 e Q0102C00.

A cotacao global, ao final da auditoria, permite ter uma vista sintética do
processo auditado. Calcula-se através do nimero total de critérios auditados e o

numero de critérios cotados a 0.

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

Numero de critérios cotados a "0"x 100

Indice de Conformidade (IC) =
ndice de Conformidade (IC) Niimero de critérios auditados

Em funcao dos resultados obtidos, este indice de conformidade é utilizado

para determinar o estado do processo (tabela 2).

TABELA 2 —APRECIA@AO GLOBAL DO ESTADO DO PROCESSO.
. Sonstatacio __ Estado do Processo Decisio e Acées Corretivas

Insatisfatério Auditoria recusada.
Acbdes imediatas indispenséaveis e agdes
definitivas ou planejamento de contengéo
até atendimento de uma solugéo definitiva
validada.

Aceitavel Auditoria aceita com reservas.
Agdes a curto prazo para os critérios a2 e
a médio prazo pra os critérios a 1 relatados
em um plano de progresso.

Satisfatorio Auditoria aceita.

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

FONfE: extraido das normas RENAULT 00053000 e Q0102C00.
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6.2.3. Processos Auditados.

As principais areas que foram auditadas conforme figura 9, foram avaliadas
segundo documentagdo de processo da MANULI, em particular, o fluxograma do
processo, o plano de controle (ou, plano de monitoramento), instrucoes de trabalho,

fichas de manutengao e registros de controle e manutencéo.

Quanto as familias de produtos, os processos distribuiram-se nas linhas de
filtro secador e tubos de ar-condicionado, nas principais operacgOes abaixo listadas e
em operagdes comuns as duas familias:
a. filtro secador:
4 montagem do filtro secador e colagem;
¢ polimerizacao;
¢ teste de estanqueidade;
b. ar-condicionado:
corte de tubos;
corte de mangueiras;
conformagéao de extremidade e montagem de terminais;

dobra;

L4
L 2
¢
 Z
4 solda brasagem;
4 montagem;
¢ teste de estanqueidade;
¢ controles;
c. operagfes comuns:
¢ recepgao e estoque de matérias-primas;
¢ movimentacao;
¢ 4rea de qualidade (produtos nao-conformes, retrabalho e outros);
¢

estoques de produtos acabados.
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A auditoria seguiu conforme exigido em norma do cliente, ou seja, durante
cadéncia nominal de producdo por no minimo uma hora. Além do descrito na
documentacao de posto de trabalho, observou-se 0 seguimento de agdes corretivas
tomadas pela MANULI em problemas ocorridos no passado e reportados como

resolvidos.

6.2.4. Resultado da Auditoria de Validacao do Novo Site.

Devido ao rigor do Referencial FIEV, onde certos critérios auditados s6
admitem como resultado da avaliacao a cotacdo 0 ou 3 e também a pequenos
disturbios devidos as novas instalagoes, o resultado da primeira auditoria, realizada
em 02, 03 e 04 de junho, foi recusado, com indice de conformidade de 68,4%. (Ver

folha de sintese no anexo 4.)

As fichas tema 1 — Recepgdo Administrativa, 6 — Embalagem e Acondicio-
namento e 7 — Expedicao nao foram auditadas. As demais fichas (2 — Estocagem e
Desestocagem, 3 — Fabricacao, 4 — Controle, Ensaios, Recepcao Técnica, Autocon-

trole e 5 — Movimentacgao) tiveram alguns de seus critérios ndo auditados

Um plano de acao 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 validagio do novo site produtivo.

Finalmente, a pratica da RENAULT prevé uma nova auditoria, segundo o
mesmo referencial e mesmas condicoes apds o0 que considera-se “processo
estavel”, transcorridos seis a nove meses de producdo 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 TRANSFERENCIA DO SITE.

Além dos objetivos estratégicos préprios da MANULI, e da mudanga de
site, com um novo /lay-out disponivel e condigdes para a melhoria dos processos, um
dos principais resultados esperados com a transferéncia € a melhoria em qualidade
de processos, mensurada através do indicador de ppm monitorado pelo cliente. O
indicador traduz-se na razdo entre a quantidade de pegcas com problemas por

nuamero total de pecgas fornecidas, em dado periodo, multiplicada por 1 milh&o.

Este indicador nos ultimos doze meses tem apresentado redugdo com os
trabalhos pouco antes da mudanga e logo apés, tendo mantido-se bem abaixo dos
valores reportados nos meses anteriores (figura 10), demonstrando melhoria de

qualidade nos produtos entregues ao cliente. Nota: o desejavel &€ que o indicador

esteja abaixo de 200 ppm.

FIGURA 10: EVOLUGAO DO INDICADOR DE QUALIDADE (PPM).
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Transferéncia
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Os principais problemas, ou efeitos-clientes, que tém sido reportados estao

ligados a geometria das pegas ou a vazamento de fluido refrigerante®.

® Ver no apéndice breve explicagdo 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 questdes, ajustes nos processos de fabricagdo melhorias nos
controles existentes tém surtido bons resultados, bem como animacgdes junto as
equipes de chao de fabrica. Para as ndo-conformidades reportadas pelo cliente tem-
se exigido uma resposta ou agéo corretiva sob a forma de relatério 8D que resume
as agbes tomadas. Nao 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 visao mais holistica, como um todo.
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6.4. RISCOS OU PROBLEMAS ESPERADOS — CONFIRMACAO OU NAO DA

AVALIAGAO INICIAL E NOVA CONSIDERAGAOQ.

Na secao 3.4.1, foram feitas consideragOes sobre os riscos apurados antes

da transferéncia do site e agdes tomadas para minimiza-los, caso acontecessem.

Com a transferéncia consumada, pode-se fazer uma confrontagdo dos

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

transferéncia (tabela 3).

TABELA 3- RISCOS E / OU PROBLEMAS PREVISTOS VERSUS OBSERVADOS

AQAO PREVISTA: OU TOMADA

| arar qumze dlas de estoque de seguranga na
, MANUL[ -

s | Transferir e testar o gerador e as linhas de
eietncas mcperantes“ eletricidade cinco dias antes da mudanca e
SSO utmzar um gerador alugado no

T _ téstaf.b; compressor e as linhas dear -
comprimido cinco dias antes da mudanca e
_enquanto isso utlhzar um compressor alugado no

;produios sem|~acabados dobradora preparar
:ferramental para produgao temporana emoutra

néao’de equipe reS|dente da MANULI
RENAULT para reparo / retrabalho das

_Aumentar o rigor e abrangenma da audltona final
de vahdagao prevista para dezembro de 2004 e
a abordagem para TODOS 0s |tens ’

produto mais cq umldo ou mais comple,xo -utilizar
como re-alimentacéo de informacoes as nao-con-
dades encontradas em pecas no periodo
| apos a transfe 8ncia de site na auditoria

_l ACONTECEU? | COMENTARIO
S N

nao | Acao tomada foi
eficaz.

nao | Acao tomada foi
eficaz.

nao | Acao tomada foi
eficaz.

nao | O problema nao
aconteceu.

nao | O problema nao
aconteceu.

nao ‘| Ainda em

avaliagdo até
dezembro de
2004.

v a ica prestada Este rtsco nao foi
ontemplado no plano de mitigacédo.

sim

Foi reportado
que um acidente
leve (choque
elétrico) aconte-
ceu durante a
instalagao de
uma maquina.
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Ha expectativas quanto a evolugdo do indicador de qualidade do cliente
(ppm) até o final de 2004, se 0 mesmo estabilizar-se-a demonstrando perenidade

dos processos.

No caso do indicador de qualidade monitorado pelo cliente nao demonstrar
estabilidade ou se o resultado da auditoria de processos prevista para dezembro de
2004 for insatisfatério, um novo plano de agbes devera ser considerado para a

melhoria da qualidade.
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7. CONCLUSAO.

O monitoramento do processo da MANULI aponta para melhorias. A
organizacdo esforca-se para tal e ha um trabalho de implantacdo de 5S e de
modificagdo da estrutura da fabrica para “células de produgao” e processos kaizen

em andamento.

Ha um forte comprometimento da MANULI e um objetivo ndo-declarado em
tornar-se a melhor unidade de mangueiras automotivas do grupo até o ano de 2006.
Os processos tém sido objeto de analises para melhoria e benchmarking com outras

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

Uma nova estrutura organizacional esta emergindo e novos profissionais
foram contratados no novo site, como reflexo imediato dos novos horizontes de

negocios e melhores condigcdes implantadas.

Nao s6 a qualidade dos processos e, por consequléncia, dos produtos tém
sido observada. Houve melhoria das condigbes de trabalho, resultantes do espago
“extra” e da condicdo de vida dos empregados. Ha um novo refeitério e melhor

alimentacao tem sido servida.

Neste breve trabalho péde-se observar na pratica através dos resultados

de auditorias sobre 0s processos a evolugao e melhoria.

Para os tempos vindouros, o que se espera € que o indice de qualidade
ppm monitorado pelo cliente mantenha a tendéncia de melhora e estabilize, contudo,
como ja explorado no capitulo 3.4.1, ha um risco de que o mesmo venha a manter a
instabilidade e resultados inaceitaveis, pois praticamente todos os processos durante

a manufatura dos produtos MANULI s&o intrinsecamente dependentes da mao
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humana, portanto, susceptiveis a falhas. Animacao constante da equipe e

comprometimento com a qualidade para o cliente sao fundamentais.

A auditoria de processos para seguimento programada para dezembro e 0
ppm monitorado pelo cliente dirdo se apds transferéncia de site 0s processos serao
mais robustos ou se continuarao sensiveis a causas especiais sobre a qualidade dos
produtos. No caso de resultados insatisfatérios, o monitoramento devera continuar,
mas uma ma qualidade acabard expondo a organizagao a riscos sobre conquista de

novos negocios.
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GLOSSARIO
Animacao — reuniao rapida com objetivo de informar ou treinar.
Auditoria — processo metédico, independente e documentado que permite obter

indicios (evidéncias) de auditoria e avaliar de maneira objetiva para
determinar a que medida os critérios da auditoria sao atendidos.

Auto-controle — controle pelo préprio executante do trabalho que o realiza,
seguindo regras especificadas.

Back-up — reserva, alternativa.

Benchmarking — comparacao entre os melhores; expressao da lingua Inglesa que
indica o processo de conhecer e incorporar 0 que 0S outros estao
fazendo de melhor.

Derrogacao — autorizagdo para utilizar ou liberar um produto nao-conforme as
exigéncias especificadas; nota: uma derrogacao é limitada a entrega
de um produto que possui caracteristicas nao-conformes, em um
limite especificado por uma duracdo (tempo) ou uma quantidade de
produtos condizente.

Equipe multi-disciplinar — equipe de trabalho que envolva pessoas de setores e
conhecimentos diversificados dentro de uma organizagcdo, como
Engenharia, Compras, Vendas, Logistica, Produg¢ao, Manutencao e
outros.

Fluxograma do Processo ou Sindptico de Fabricagao e Controle — repre-
sentacdo de um processo de fabricacdo e de controle sob forma
simbolica; representagao grafica especificando as séries de todas as
operagbes aplicadas ao produto, a natureza das disposicoes de
controle do produto e / ou processo, bem como os documentos de
referéncia; os diagramas de blocos sdao uma imagem do processo,
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representado em condigbes de producdo em série, onde conceitos
de espago e tempo ndo sdo considerados; € uma representacao
produzida por meio de simbolos padronizados, simples e

compreensivel por todos.

Kaizen — processo de melhoria continua sistematica, em pequenas etapas,
onde o monitoramento apds a implantacdo da melhoria leva a
melhoria seguinte; expressao japonesa do ambito da Qualidade que
indica uma metodologia de melhoria continua nos processos € no
meio ambiente de trabalho através de pequenas mudancgas, com
aplicacao de sugestdes fornecidas pelo proprio pessoal de trabalho

da area.
Lay-out — disposigao, arranjo, organizacgao fisica.
Mitigacdo — de mitigar, ou seja, abrandar, amansar, suavizar, aliviar.

Montadora — designacao usual para a industria de automdveis, visto que em seu
processo a concentragdo de esforcos é MONTAR pecas
encomendadas aos fabricantes de auto-pecas, diminuindo o0s
processos de transformagao de matérias-primas.

Nao-conforme — condicdo de nao-satisfacdo de uma exigéncia ou de uma
especificacao.

Nao-tecido — material téxtii composto de fibras sintéticas, nao apropriado para

vestuario.

Plano de Monitoramento ou Plano de Controle — documento descritivo das
disposicoes especificas dispostas para efetuar o controle dos
produtos ou servigo considerado.

Site — local, instalacéao.
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DESCRICAO SIMPLIFICADA DO FUNCIONAMENTO DE UM SISTEMA DE
AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO.

Na figura 11 é mostrado o esquema de um ciclo simples de refrigeragéo

por compressao de vapor.

FIGURA 11 — DIAGRAMA ESQUEMATICO DE UM CICLO SIMPLES DE REFRIGERAGAO.
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O fluido refrigerante entra no compressor como vapor ligeiramente
superaquecido a baixa pressao. Deixa entdo o compressor e entra no condensador
como vapor numa pressao elevada, onde a condensagao do refrigerante € obtida

pela transferéncia de calor para o meio. O refrigerante deixa entdo o condensador,
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como liquido, a uma pressao elevada. Sua pressao é reduzida ao escoar pela
valvula de expansao, resultando numa evaporagao instantanea de parte do liquido.
O liquido restante, agora a baixa pressdo, € vaporizado no evaporador. Esta
vaporizacdo é resultado da transferéncia de calor do espaco que estad sendo
refrigerado para o fluido refrigerante. Ap0s esta operacao o vapor retorna para o

compressor, completando o ciclo.

Em um automoével todos os elementos exceto o evaporador estdo dentro
do vao do motor (ver figuras 12 e 13 possiveis configuracdes do sistema em fungao
de diversidades em motorizacdo). O compressor € movimentado pelo motor, que,
em termos de termodinamica, transfere "trabalho" para o compressor, normalmente
através de um conjunto de polias e correia(s). Em seguida, o vapor a alta pressao
segue através do(s) tubo(s) de alta pressado para o condensador, quase sempre
montado na parte dianteira do veiculo, junto ao radiador, onde ocorre a transferéncia
de calor para o ar ambiente. A instalagdo na parte dianteira favorece a circulagao do
ar através das aletas do condensador com 0 movimento do veiculo. Algumas vezes,
é necessaria a instalagao de um médulo eletroventilador ou, simplesmente, conjunto
motor + ventoinha, para aumentar a eficiéncia da troca térmica do sistema,
principalmente quando o veiculo esta parado, mas com o motor e ar-condicionado
em funcionamento. Junto ao condensador ou préximo a este, quase sempre
encontramos o filiro secador ou garrafa desidratadora, em cujo interior temos uma
substéncia dessecante, e sua fungao é eliminar a umidade do fluido refrigerante. O
liquido a alta presséao deixa o condensador e segue pelo(s) tubo(s) liquido(s) até a
valvula de expanséo, montada costumeiramente préxima ao evaporador. Na valvula
de expanséo, o liquido a alta pressdo transforma-se em uma mistura de liquido e
vapor a baixa presséo, que entra no evaporador onde ocorre a transferéncia de calor
do espaco a ser refrigerado ou do ar circulante. O evaporador esta montado sob o
painel de instrumentos do veiculo, ja dentro do habitaculo do motorista e

passageiros. Forca-se o0 ar a passar através das aletas do evaporador para que 0
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mesmo refrigere. Saindo do evaporador, o vapor de fluido refrigerante retorna ao

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

O sistema de ar quente que equipa muitos veiculos é um circuito
independente do circuito de ar-condicionado, que constitui o sistema de ar frio. O
aquecedor, também chamado de heater, € montado préximo ao evaporador, no

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

O conjunto ventilador (blower) — heater — ar-condicionado € conhecido
abreviadamente como HBVAC, sigla em Inglés de heater — blower-ventilation —

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

FIGURA 12 — POSSIVEL EXEMPLO DE INSTALAGAO DE AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO,
UTILIZADO EM VEICULO DE MOTORIZAGAO 2.0.
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FIGURA 13 — POSSIVEL EXEMPLO DE INSTALAGAO DE AR-CONDICIONADO AUTOMOTIVO
UTILIZADO EM VEICULO DE MOTORIZAGAO 1.0 “PEQUENO”.
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ANEXO 1 - PLANO DE MITIGAGAO PARA MUDANGCA DE SITE.
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Estoque Renault

Estoque Mudanca

COD.CLIENTE|ITEM

8200 119 653 75001 120
8200 135 302 |T5010 30
8200 117 691 |T50831 100
8200 136 076 ]T5084 104
8200 135 301 JT5011 100
8200 136 086 |T5081 90
8200 117 689 |T5082 150
8200 136 085 |T5086 247
8200 136 077 JT50851 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 351 987 JT49781 2.100
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

|TOTAL 13.256 |
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RENAULT-FS & - FIEV - RENAULT - PSA-

. @DITORIA DE PROCESSCD

REWAULT-PSA-FIEV - RENAULT-FS A-

FIEV

FSA

RENAULT

Solicitante:
Servico:
Tel:

SINTESE DE

AUDITORIA DE
PROCESSO

Data: dd/mm/aa

Péagina: 1/18

Ref. Audit : Q0053C00.02

Veiculo:

Produto auditado:

Audit. interna

Fornecedor:

Audit. externa Local :

Data de série:

Ref./indice :

@ S | sim
R | nao

Tema da Auditoria:

Objetivo da auditoria:

Limites de Processo:

Piloto :

Audit. inicial :

Serv.: Qualidade Fornecedores

Tel.:

Piloto :

Serv.:

Audit. seguim.:

Tel.:

Nome

Funcéo

Auditor | Auditado

Servico

Tel. s | semim.

Participantes -

Etapas

Data previsional

Data efetiva

Duragéo

Observacoes

Reunido preliminar

Exame no terreno

Plannign

Difusio do informe

Audit. de seguim.

Valores

NC. total de
critérios

N° de valores

IC (%)} iguaisa3

Audit. inicial

Balanco

Audit. de seguim.

Observacoes :




RENAULT-F54 - FIEV - RENAULT- B8 - AUDITORIA DE Data: dd/mm/aa Pagina: 2/18
: Q\UDITORIA DE PROCESSCD PROCESSO Ref. Auditoria: Q0053C00.02
RENAULT- PS4 - FIEY - RENAULT - PS &- Constituicéo do Produto : 0

FIEV

RENAULT

PS4

Dossier de Referéncia ]

Titulo do Documento . ... - indlce d%‘
. oo S niodificacao




RENAULT- PS4 - FIEV - RENAULT - PS &-

A -FIEV

@UDITORIA DE PROCESSO)

RENLULT-PFSA - FIEV - RENAULT - FSA-

RENAULT

SINTESE POR CAPITULOS

o

Processo auditado:

Data : dd/mm/aa

Ref. da Auditoria Q0053C00.02

Pagina: 3/18

Produto : 0

|Resp. pela auditoria: 0

[1- ORGANIZAGAO

7Y

ero.

Dem

0% 20% 40%

/

60%

80%  100%
/

[2- PESSOAL

Deméritos

0% 20% 40%

/

60%

~

80%  100%
/

[3- PRODUTO

Deméritos

0% 20% 40%

/

60%

80%  100%
J

|4- MEIOS

Deméritos
N

o

0% 20%  40%
N

60%

N

80%  100%
v

|5- AMBIENTE

tos
n

Deméri
o

0% 20% 40%

/

60%

|6- DPE

itos

éri

Dem

0% 20% 40%

/

60%

80% 1oo‘yj
~

80%  100%
/

|[GLOBAL

Deméritos

0% 20% 40%

60%

80%  100%
/

[c
E

Numero de critérios
0 1 2 3 TOTAL
0 0 0 0

Nidmero de critérios
0 1 2 3 TOTAL
0 0 0 0

Nuamero de critérios
0 1 2 3 TOTAL
0 0 0 0

Numero de critérios
0 1 2 3 TOTAL
0 0 0 0
0 1 2

01010

Numero de critérios
3 TOTAL
0

0 1 2

0 010

E
:
[
[

Numero de critérios
3 TOTAL
0
\

Numero de critérios

0 1 2

3 TOTAL

\

( iNDICE DE CONFORMIDADE :

—

D)




RENAULT-PSA - FIEV - RENAULT - PS A-

r
E @UDITORIA DE PROCESSO ) 2’ SI_N]ESLP_OR T_EMAS_
& RENAULT-PSA-FIEVY - RENAULT - PS A- =
Processo auditado: 0 Data: dd/mm/aa
Ref. da auditoria: Q0053C00.02 Pagina: [4/18
Produto: 0 Responsavel pela auditoria:
0
1-RECEPCAO |g Indice de NUmero de Critérios
:Ié; Conformidade 0 1 2 3 TOTAL
£
a N.A. o|J]olofo
0% 20%  40% 60%  80%  100%
)
2-ARMAZENAMENTO | .
3 Indice de Ntmero de Critérios
E Conformidade o 1 2 3 TOTAL
£
a N.A. o|Jojofo
0% 20%  40% 60%  80%  100%
N J
3-FABRICAGAO — , s
Indice de Numero de Critérios
Conformidade 0 1 2 3 TOTAL

DeméritoJ—

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

N.A.

0 0jojo

/
) U

|4-CO NTROL

"

]
£
]
£
<
o
L 0% 20% 40% 60% 80% 1 OC@

[3)]

5
<
=
m
=
>
Q
o]

indice de
Conformidade

Namero de Critérios
1 2 3 TOTAL

o

N.A.

0 0jojo

Numero de Critérios
1 2 3 TOTAL

o

0 00} O

Némero de Critérios
1 2 3 TOTAL

(=]

0 0jo0o]o0

2 ) Indice de
g Conformidade
s
o N.A.
0% 20%  40%  60%  80%  100%
N /)
6-EMBALAGEM '
ACONDICION. | & Indice de
g Conformidade
g
o N.A.
0% 20%  40% 60%  80%  100%
N
7-EXPEDIGAO | o Indice de
g Conformidade
£
a N.A.
0%  20% 40% 60%  B0% 10(@
7-GLOBAL @
£
E
[]
o

60%

0% 20% 40% 80%

iNDICE DE CONFORMIDADE :

100%
_/

—

Numero de Critérios
1 2 3 TOTAL

o

0 0jJ]0] O

Numero de Critérios
0 1 2 3 TOTAL




RENAULT-PS 4 - FIEVY - RENAULT - FS A- Tema n°: I_l_l
g 5 |Recepcao )
. | AUDITORIA DE PROCESSO | = s e .
< ( ) 5 Administrativa
RENAULT - P34 - FIEV - RENAULT - FS &- Data : dd/mm/aa Pagina: 5/18
Auditor(es) :
Referéncia da auditoria: Q0053C00.02

Operacio auditada:

.

SiM| |
NAO[ ]

Pessoas contatadas durante o exame
sobre o terreno :

Meios auditados :

Conformidade

%o

Capitulo N° critério | Critério 0[1]2)3
Organizacao 111 Procedimentos e instrucoes
112 Procedimentos, instru¢des de gestdo de lotes especiais
113 Procedimentos, instru¢des de gestdo de nao conformidades ##
114 Gestdo dos prazos de validade
115 Regras de orientagio dos produtos
Subtotal : 00 00
Pessoal 121 Formacao, habilitaciao
Niimero : 122 |Gestido de polivaléncia
123 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instrucdes #|#
Sub total : 0 0 0 0
Produto 131 Identificagido #|#
132 Rastreabilidade ##
133 Adequagido do acondicionamento
134 Documentos de acompanhamento
135 Identificacido de ndo-conformes
Sub total : 00 0 0
Meios 141 Registros
Numero : 142 Manutencao
143 Localizagao e isolamento dos nao-conformes
Sub total : 0 0 0 0
Ambiente 151 Meio ambiente
152 Implantacio
Sub total : 0 0 0 0
DPE 161 IAdequagﬁo das disposigoes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade | | | |
Sub total : 0 0 0 0
Total : | 0jofo]o
Indice de




ﬁ RENAULT-FSA -FIEV - RENAULT-FS &- S R Ad Tema nf: I 1 l
5 ecepcao Administrativa
: @UDITORIA DE PROCESSO) < ps
[c3]
g [
RENAULT-FSA - FIEV - RENAULT - PSA- Data: dd/mm/aa |Phgina:  6/18

_:;.;:Des:yipsg[iréiGOmeﬁtérios Referéncia e Designa__géddbs Meios . vCota(}éd

N° Critério|




RENAULT-P5 4 - FIEV - RENAULT - PS A-

@UDITORIA DE PROCESS@

Estocagem

Fi 4 - FIEV

RENAULT-F5 4 - FIEV - RENAULT - PS A-

RENAULT

Desestocagem

Tema n’: Iil

Data : dd/mm/aa Pagina:

7/18

Auditor(es) :

Referéncia da auditoria:

Q0053C00.02

Operacao auditada:
(referéncia e descricio)

QL

w

R

SIM|_ |
NAO[ ]

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

Conformidade

%

Capitulo N° critério | Critério 01123
Organizacgio 211 Procedimentos e instrucoes
212 Gestao de fluxos #|#
213 Gestao de prazos de validade #|#
214 Gestao das modificagoes #|#
215 Gestao dos nao-conformes
216 Procedimento de manutencdo, regulagem e utilizagido dos meios
217 Modo de identificacdo e rastreabilidade
218 Modo de substituicao
Sub total : 00 0 0
Pessoal 221 Formacao, habilitagcao
Nimero : 222 Gestao de polivaléncia
223 Conhecimento ¢ respeito dos procedimentos e instrugdes #| #
Sub total : 0 0 00
Produto 231 Identificacao ##
232 Rastreabilidade ##
233 Acondicionamento
Sub total : 00 0 0
Meios 241 Identificacdo e modo de enderecamento
Nimero : 242 Adequacio dos meios de movimentagao
243 Adequagio dos meios de armazenamento
244 Isolamento dos nao-conformes #|#
245 Meios de substituicao
246 Registro e seguimento dos meios
Sub total : 0 0 00
Ambiente 251 Meio envolvente
252 Implantacdo
Sub total : 0 0 0 0
DPE [ 261 | Adequaggio das disposicoes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade [ | | |
Sub total : 00 00
Total : I loJofo]o
Indice de
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sobre o terreno :

RENAULT - PS4 - FIEV - RENAULT - FS &- Tema N°: lil
= = 3 ~
g 2 Fabricacao
P AUDITORIA DE PROCESSO =
=1
K o
RENAULT - PS4 - FIEV - RENAULT - FS &- Data : dd/mm/aa Péagina: _ 9/18
Auditor(es) :
Referéncia da auditoria: Q0053C00.02
Operacio auditada: @ S SM|_|
R NAO[ ]
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados :

Conformidade

%

Capitulo N° critério | Critério 0{1]2]|3
Organizacio 311 Procedimentos e instru¢des ##
312 Procedimento de autorizacdo de fabricagio
313 Instrucbes de uso, manutengao, regulagem e seguim. de meios. ##
314 Procedimento de substituicio sobre o processo
315 Procedimentos e instru¢des de gestao de nao-conformes
Sub total : 0 0 00
Pessoal 321 Formacio, habilitacao
Nimero : 322 Gestao de polivalencia
323 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instrugoes #
Sub total : 00 00
Produto 331 Identificagio ##
332 Rastreabilidade
333 Estado dos controles e ensaios
334 Identificacao dos produtos conforme e ndo-conformes
Sub total : 00 00
Meios 341 Identificagio
Nimero : 342 Capabilidade #|#
343 Registro e seguimento dos meios
344 Meios de regulagem, de calibracdo e de manutengio
345 "Verrous", sistemas anti-erros #1#
346 Manutengao
347 Meio de substituicao
348 Localizagio, isolamento de produtos nao-conformes
Sub total : 0 0 00
Ambiente 351 Meio envolvente
352 Implantacdo
Sub total : 0 0 00
DPE 361 |Adequagz’10 das disposicées pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade I | I I
Sub total : 00 0 0
Total : lo]ofofo
Indice de
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) =] apricacao
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RENAULT-FSA - FIEV - RENAULT - PS4 _|Data: dd/mm/aa |Pagina: 10/18
Ne Critério| ~ Desvios | Comentarios Referéncia e Designagao dos Meios Cotagio




RENAULT-PS& - FIEV - RENAULT-PS4- Contr Ole, Ensaios, Tema nf:li
= ~ »’ .
E AUDITORIA DE PROCESSO é Recepgao tecnlca,
;3& z Auto-controle
REMAULT-FS4 - FIEV - RENAULT - PS &- Data: dd/mm/aa Pagina: 11/18
Auditor(es) :
Referéncia da auditoria.: Q0053C00.02
Operacao auditada: @ s SIM[_|
R NAo[ ]
Pessoas contatadas durante o exame Meios auditados :

sobre o terreno :

Capitulo N° critério | Critério 0]1]12{3
Organizagio 411 Procedimentos, instrucoes, métodos de controles e ensaios #|#
412 Procedimento de calibragido dos meios e dos padrdes
413 Procedimento de sub-contratagdo ##
414 Instrucdes de uso, manut., regulagem e seguimento dos meios
415 Procedimentos de registro e de arquivo #|#
416 Procedimentos e instrugdes de gestao de ndo-conformes #|#
Sub total : 0 00
Pessoal 421 Formacao, habilitacao
Nimero : 422 Gestao de polivaléncia
423 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instrucdes #|#
424 Qualificagdo Seguranca / Regulamentacio #| #
Sub total : 00 0 0
Produto 431 Identificacao #|#
Ntmero : 432 Rastreabilidade ##
433 Caracteristicas criticas
434 Identificacdo dos produtos conformes e ndo-conformes
Sub total : 00 00
Meios 441 Identificacdo #
Nimero : 442 Aptidao ##
443 Capacitagao
444 Meios de registro
445 Pecas padrao, padroes, referéncias
446 Localizac¢ao, isolamento de produtos ndo-conformes #
Sub total : 00 00
Ambiente 451 Meio envolvente
452 Implantagao
Sub total : 0 0 0 0
DPE 461 | Adequagfio das disposigdes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade | | | |
Sub total : 00 0 0
Total : | [ofofofo
Indice de

Conformidade

%o




RENAULT- B A - FIEV - RENAULT- FS A- O.I I
: 5 | Controle, Ensaios, Recepcao Técni
=] ontroie nsaios ecepcao 1ecnica
% ( AUDITORIA DE PROCESSO J 2 ’ ) TECePE ’
- z Auto-Controle
RENAULT - PS4 - FIEV - RENAULT - FS A- Data: dd/mm/aa |Pagina: 12/18
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_  RENAULT-FS4-FIEV -RENAULT-PS&- Tema n’: |_5_I
H ’_1 [ ] d
= Movimentacao
g @uowopm DE PROCESSO) 3 €
(5]
K o
RENAULT-FSA - FIEV - RENATILT - F5 - Data : dd/mm/aa |Pigina:  13/18
Auditor(es) :
Referéncia da auditoria: Q0053C00.02
Operaciio auditada: Estoques Intermediarios e Movimentacio @ S SV
R NAO[ |
Pessoas contatadas durante o0 exame Meios auditados :

sobre o terreno :

Capitulo N° critério | Critério 0[1]2]|3
Organizacédo 511 Procedimentos e instrugdes

512 Gestao das evolucoes

513 Proced. de utilizagdo de meios de regulagem e de manutengao

514 Procedim. e instru¢des de gestdo de produtos ndo-conformes
Sub total : 0 0 0 0
Pessoal 521 Formacao, habilitacao
Nimero : 522 Gestdo de polivaléncia

523 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instru¢des #
Sub total : 00 00
Produto 531 Identificacio #|#

532 Rastreabilidade

533 Acondicionamento, adequacdo

534 Identificagdo dos produtos conformes e ndo-conformes
Sub total : 00 0 0
Meios 541 Identificacdo e modo de enderecamento
Nimero : 542 Adequacio dos meios de movimentagio #|#

543 Registro do seguimento dos meios

544 Bloqueios, sistemas anti-erros

545 Meios de substituicio

546 Meios de armazenamento intermediario

547 Localizagdo, isolamento dos produtos ndo-conformes
Sub total : 0 0 00
Ambiente 551 Meio envolvente

552 Implantagio
Sub total : 0 0 00
DPE l 561 lAdequagﬁo das disposigdes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade | | I
Sub total : 0 0 0 0
Total : | loloofo
Indice de

Conformidade

%
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. RENAULT-PS4 - FIEV - RENAULT - FS &- g Tema njzli
= e Embalagem
9 @UDITORIA DE PROCESS@ = balagem e
< % Acondicionamento
RENAULT-PS4 - FIEV - RENAULT - S 4- Data : dd/mm/aa Pagina 15/18
Auditor(es) :
Referéncia da auditoria: Q0053C00.02

Operacio auditada:

W

SV
NAO[ ]

Pessoas contatadas durante o exame
sobre o terreno :

Meios auditados :

Capitulo N° critério | Critério 0{1]2]3
Organizagao 611 Procedimentos e instrucoes

612 Proced. e instrucoes de gestdo de produtos ndo-conformes
Sub total : 00 0 0
Pessoal Namero : 621 Formacao, habilitagio

: 622 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instrucoes

Sub total : 0 0 0 0
Produto 631 Identificagio ##

632 Rastreabilidade

633 Acondicionamento, embalagem

634 Identificagio dos produtos conformes e ndo-conformes
Sub total : 0 0 0 0
Meios / Nimero | 641 Meios técnicos

642 Localizacao, isolamento de produtos ndo-conformes
Sub total : 0 0 00
Ambiente 651 Meio envolvente

652 Implantacao
Sub total : 0 0 00
DPE I 661 | Adequagdo das disposictes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade [ 1| |
Sub total : 00 00

Total : | lo]ofofo

Indice de

Conformidade

%o
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Tema n’:

Data : dd/mm/aa Pagina:

17/18

Auditor(es) :

Referéncia da auditoria:

Q0053C00.02

Operacao auditada:

.

SiM| |
NAO[ ]

Pessoas contatadas durante o exame
sobre o terreno :

Meios auditados :

Capitulo N° critério | Critério 0/1[12]3
Organizacao 711 Procedimentos e instrucoes

712 Procedimentos e instrucoes de gestdo de produtos nao-conformes
Sub total : 0 0 00
Pessoal Nimero | 721 Formacao, habilitacao

722 Conhecimento e respeito dos procedimentos e instru¢oes #
Sub total : 0 0 0 0
Produto 731 Identificacao ##

732 Rastreabilidade

733 Acondicionamento, embalagem

734 Asseguramento produto bom a enviar #|#

735 Documentos de acompanhamento
Sub total : 00 00
Meios / Nimero 741 Meios técnicos
Sub total : 0 0 00
Ambiente 751 Meio envolvente

752 Implantagio
Sub total : 00 00
DPE 761 | Adequagio das disposicoes pré-estabelecidas aos objetivos da qualidade [ 11 ]
Sub total : 0 0 00

Total : lolofofo

Indice de

Conformidade

%%
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ANEXO 3 - LAY-OUT DO ANTIGO SITE.
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ANEXO 4 - FOLHA DE SINTESE E RESULTADO DA AUDITORIA DE
PROCESSOS INICIAL E APOS A SEGUNDA VISITA DE SEGUIMENTO.
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RENAULT-PS 4 - FIEV - RENAULT - PSA-

G\UDITORIA DE PROCESSO )

RENWAULT-PSA-FIEV - RENAULT - PSA-

Solicitante; Ph. Villalta
Servico: SQF CVP/CVU
Tel: (41) 380 2070

[ 4
>
2]
E

RENAULT

SINTESE DE

AUDITORIA DE
PROCESSO

Data: 07/06/04

Pagina: 1/ 18

Ref. Audit: Q0053C00.02

Veiculos: J64 (Scénic) / X65 (Clio) / X70 (Master)

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

Audit. interna Planta:

Audit. externa | v |Fornecedor: MANULI

Data de serie: (conforme

sim

Q.

nio

CAE])

Ref. / indice: (conforme CAEI)

Local: Curitiba (PR)

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

Objetivo da auditoria: validac@o da transferéncia de site de Sdo José dos Pinhais (PR) para Curitiba (PR).

Limites do Processo:

corte de tubos € mangueiras; conformagio de extremidade (maquina BEMA); dobra

manual e automadtica; furagdo; solda brasagem; montagem e polimerizagio de mufler ; prensagem de conjun-

to; teste de estanqueidade; montagem e inspegdo final; embarque controlado; montagem, polimerizagfo e

teste de estanqueidade da garrafa desidratadora.

Piloto: Yuzo Nakano  Area: SQF Piloto: — Area:
Audit. inicial: || (55) 41 380-3633 | Audit. de seguimento Tel.
Nome /» A Fungio na Auditoria | auior | i Area Telefone provill el
g Yuzo Nakano /7 Piloto da auditoria v SQF PPF / AQPP|55 (41) 380-3633 | Vv
% Atila Varga§// Auditor — suporte v Técnico SQF 55(41) 380-3624} v
% José Luiz é((nrado Auditor — suporte v Piloto PFQC 55 (41) 380-2073 | v
T {llor Bressiani Auditor - observador v Eng. Métodos 55(41)380-2150| v
g Paulo M. Silva Suporte técnico v Piloto GFE 55(41) 380-20591 v
Claudia R. Oliveira , , /JJAuditor — suporte v DRF — Compras |55 (41) 380-2164] v
Fabiano Marinho Participante MANULI v" JQualidade 55 (41) 2106-06694 v
Michel Carvalh Participante MANULIL v" JQualidade 55 (41) 2106-0673 v
Etap asi/ Data previsional] Data efetiva Duracgo OBSERVACOES
g Reunido prelhnm;tr 24.05.2004 02.06.2004 1 (um) dia Cronograma do fornecedor
(% Exame no terreno 27 ~28.05.2004 | 03 ~ 04.06.2004 2 (dois) dias foi adiado em uma semana.
I Difusdo do informe 01.06.2004 07.06.2004 - —
Audit. de seguim. 09.06.2004 - - —
2 Valores 0 1| 2 il | CTC1 e
3 Audit. inicial 39 7 6 57 68,4 5
Auditoria de Seguim.

Observagdes. Foram exploradas as Fichas-Tema 2 a 5, com énfase aos aspectos de produgdo e qualidade.

Para a mudanga de site , o processo € aceitavel. A manufatura de pegas pode continuar, mas o resultado desta

auditoria ¢ "RECUSADOQ", devido a critérios cotados a "3" e indice de conformidade menor que 75 %.

Para o inicio de entregas de pegas manufaturadas no novo site , um plano de a¢do de melhoria deve ser apre-

sentado.
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REMAULT-PSA-FIEV - RENAULT - PS A-

S

/"’“

PSA-TI

A%I:TORIA DE PROCESSCD

RENAULT

NAULT-PS4 -FIEV - RENAULT-PS

A-

SINTESE DE

AUDITORIA DE
PROCESSO

Data:

09/06/04

Pagina: 1/ 18

Solicitante: ~ Ph. Villalta
Servigo: SQF CVP/CVU Ref. Audit: Q0053C00.02
Tel: (41) 3802070
Veiculos: J64 (Scénic) / X65 (Clio) / X70 (Master) [Data de serie: (conforme @ S1 sim
Produto(s) Audit.: tubos AC e filtro desidratador . CAE] R ] nfo v
Audit. interna - Planta: Ref. / indice: (conforme CAEI)
Audit. externa | v’ |Fornecedor: MANULI )
Local: Curitiba (PR)
Designacio do Processo: montagem de tubos de ar-condicionado e filtro desidratador.
Objetivo da auditoria: validag8o da transferéncia de site de S#o José dos Pinhais (PR) para Curitiba (PR).
|

Limites do Processo: corte de tubos e mangueiras; conformagéo de extremidade (maquina BEMA); dobra

manual e automatica; furagfo; solda brasagem; montagem e polimerizagio de mufler ; prensagem de conjun-

to; teste de estanqueidade; montagem e inspecdo final; embarque controlado; montagem, polimerizagdo e

Balang

teste de estanqueidade da garrafa desidratadora.
Piloto: Yuzo Nakano Area: SQF Piloto: — Area:
Audit. inicial: |v/| Tel.: (55) 41 380-3633 JAudit. de seguimento | |Tel.
Nome 7 4 Fungfio na Auditoria | auior | Auditado Area Telefone
8 Yuzo Nakano %/ Piloto da auditoria v SQF PPF / AQPP 55 (41) 380-3633
:% Atila Vargas / [ Auditor — suporte v Técnico SQF 55(41) 380-3624
% José Luiz ¢ ado Auditor — suporte v Piloto PFQC 55 (41) 380-2073
T |lor Bressiani Auditor — observador v Eng. Métodos 55 (41) 380-2150
0“3 Paulo M. Silva Suporte técnico v Piloto GFE 55 (41) 380-2059
Claudia R. Oliveira Auditor — suporte v DRF — Compras 55 (41) 380-2164
Fabiano Marinho Participante MANULI v" [Qualidade 55 (41) 2106-0669
Michel Carvalho Participante MANULI v 1Qualidade 55 (41) 2106-067
Etapas Data previsional] Data efetiva Duragio OBSERVACOES
g Reunifo preliminar 24.05.2004 02.06.2004 1 (um) dia Cronograma do fornecedor
_ % Exame no terreno 27 ~28.05.2004 | 03 ~ 04.06.2004 2 (dois) dias foi adiado em uma semana.
Q. |Difusdo do informe 01.06.2004 07.06.2004 - —
Auditoria de seguim. 09.06.2004 09.06.2004 - — 7
Valores Ne .tot'c?l de IC (% ) N? de 'valores

Observacdes. Foram exploradas as Fichas-Tema 2 a 5, com énfase aos aspectos de produgo e qualidade.

Para a mudanga de site, o processo ¢ aceitavel. A manufatura de pegas pode continuar, mas o resultado desta

auditoria é "RECUSADO", devido a critérios cotados a "3" e indice de conformidade menor que 75 %.

Para o inicio de entregas de pegas manufaturadas no novo site, um plano de a¢do de melhoria deve ser apre-

sentado.

(Seguimento de 09.06.2004.) Verificado plano de melhoria e critérios cotados a "3". Estéio satisfatdrios.

Apresentadas evidéncias, corrigindo observagdes efetuadas e had um comprometimento com as agdes em curso.
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