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RESUMO

Este trabalho foi desenvolvido com o objetivo de contribuir para a implementacdo da NP EN ISO 9001:2015

no processo de conformacdo de arame e no processo de novas ferramentas da empresa ETMA Metal Parts.

Ao longo da dissertacao foi realizado um levantamento da situacéo inicial ao atual sistema de gestao. Ou seja,
um diagnéstico interno por forma a identificar quais os requisitos a implementar, a definicao de um plano de

implementacdo, com a respetiva identificacdo da equipa de trabalho envolvida.

Foi também realizada a efetiva implementacdo dos procedimentos, técnicas e controlos, com a elaboracéo
da documentacéo exigida para os processos, seguindo-se uma auditoria interna de verificacao e controlo; a
analise dos indicadores de desempenho definidos e, concluindo com o resumo dos principais resultados, a

identificacdo dos obstaculos encontrados e a definicdo de novas metas e recomendacdes.

Verificou-se que os dois processos ficaram em dois estagios diferentes no que concerne ao cumprimento dos
requisitos da norma. Para o processo de conformacao de arame faltou apenas auditoria interna de verificacdo
e controlo antes da sua inclusdo no ambito. Para o processo de novas ferramentas apenas foram

implementadas algumas praticas, sendo que este processo nado seria, para ja, incluido nessa certificacéo.

No decorrer do processo que envolve a implementacdo do SGQ foram percetiveis diferentes beneficios
para a organizacdo, nomeadamente a melhoria do seu desempenho a nivel de operacoes. Todavia para
a implementacao de um sistema novo verificou-se necessaria uma mudanca de mentalidade e cultura
por parte de todos os colaboradores envolvidos. A resisténcia a mudanca, a responsabilizacdo e o
envolvimento dos colaboradores foram os principais entraves encontrados para o cumprimento de todos

0s objetivos propostos.

0 sistema de gestdo da qualidade potencia a evolucdo das organizacdes, contudo os seus colaboradores

devem seguir todos no sentido de um objetivo comum.

PALAVRAS-CHAVE

Sistemas de Gestao da Qualidade; ISO 9001; Implementacao; Melhoria; Qualidade.
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ABSTRACT

This work were developed with the objective of contributing to the implementation of NP EN ISO 9001:

2015 in the wire forming process and in the process of new tools of ETMA Metal Parts.

Throughout the dissertation, was carried out an initial situation survey to the current management system.
That is, an internal diagnosis in order to identify the requirements to be implemented, the definition of an

implementation plan, with the respective work team identification.

It was also performed the effective implementation of procedures, techniques and controls, with the
preparation of required process documentation, an internal verification and control audit; the analysis of
defined performance indicators and concluding with a summary of key findings, identifying obstacles

encountered and setting new goals and recommendations.

The two processes were found to be at two different stages as regards compliance with the standard
requirements. For the wire forming process, only internal verification and control auditing was lacking
prior to their inclusion in the scope. For the new tools have only been implemented some practices, and

this process would not be included in this certification, for now.

Throughout the process involving the implementation of the QMS, different benefits to the organization
were noticeable, namely the improvement of its operations performance. However, the implementation
of a new system required a change of mind-sets and culture involving all employees. The resistance to
the change, accountability and involvement of employees were the main obstacles to the fulfilment of all

proposed objectives.

The quality management system enhances the evolution of organizations, but its employees must all

pursue a common goal.

KEYWORDS

Quality Management Systems; ISO 9001; Implementation; Improvement; Quality.
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1. INTRODUCAO

O presente projeto foi desenvolvido no ambito da dissertacdo realizada no 2° ano do curso de
Mestrado em Engenharia e Gestdo da Qualidade e tem como tema “Contributos para a
implementacao do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO 9001:2015 no processo

de novas ferramentas e no processo de conformacao de arame”.

Neste primeiro capitulo encontra-se exposto um enquadramento tedrico, sdo apresentados os
objetivos e a motivacao para a realizacao do projeto, & apresentada a metodologia de investigacao

e qual a estrutura que foi delineada para o presente trabalho.

1.1. Enquadramento

A qualidade tem emergido como uma ferramenta de competitividade estratégica para o sucesso
organizacional (Yong & Wilkinson, 2002; Anderson, Rungtusanatham, Schroeder, & Devaraj,

1995).

Hoje em dia o consumidor esta cada vez mais a par do que existe ou nao no mercado e com as
tecnologias disponiveis consegue comparar facilmente um produto, servico ou empresa, sendo

gue o que pesa mais na sua escolha sera o correto funcionamento dos produtos/servicos.

Anteriormente ao século XXI, para a maioria das empresas produtivas, a definicdo de qualidade
era vista como "em conformidade com as especificacdes". Para estes, os produtos que
atendessem as especificacdes também atenderiam as necessidades do cliente, ou seja, apenas

era importante a qualidade de conformidade.

Atualmente, com a expansao da industria e crescente globalizacéo, o diferencial competitivo das
industrias é reforcado quando as organizacdes vém a qualidade nao sé numa perspetiva de
satisfacdo das necessidades dos clientes, mas, mais ainda, como uma forma de superar as suas

expectativas (Sampaio, 2014) fomentando a fidelizacdo dos mesmos.

A qualidade é vista como fator de reconhecimento, de distincdo e escolha de produtos, constituindo
0 motor de sucesso de qualquer organizacao (Pinto & Soares, 2018). No entanto é necessario
saber gerir a qualidade. O impacto da qualidade de um negdcio pode medir-se em termos dos

seus custos, que podem absorver 20 a 30% do rendimento de uma empresa.
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A adocao de um sistema de gestao da qualidade (SGQ) é “uma decisao estratégica que pode

melhorar o desempenho global e proporcionar uma base solida para iniciativas de

desenvolvimento sustentavel de qualquer organizacdo”(ISO, 2015b). A monitorizacao e revisao do

sistema é essencial, para que sejam implementadas alteracées que impliquem melhorias no

mesmo.

Para a maior parte das organizacdes a adocdo de um SGQ formal tem como ponto de entrada a
implementacao dos requisitos da ISO 9001, realizado de forma voluntaria, mas na maioria das
vezes motivado por fatores externos a organizacao, sejam estes clientes, fornecedores ou outros

stakeholders.

A norma ISO 9001 foi publicada pela primeira vez em 1987 e submetida a quatro revisdes desde
entdo, 1994, 2000, 2008 e agora a quinta edicao, publicada em 2015, para refletir avancos na

tecnologia e aplicacdo da gestao da qualidade.

A literatura existente sobre a certificacao de SGQ converge sempre para 0s mesmos pontos, desde
0s beneficios obtidos, os obstaculos encontrados, as vantagens da implementacao e o impacto ao
nivel da performance organizacional em termos de resultados financeiros e de produtividade

(Sampaio, 2008).

No entanto, e pensando no futuro, é importante assegurar que a gestdo da qualidade seja vista
como muito mais do que “preencher os requisitos da ISO 9001" e que realmente ajude as
organizacdes a atingir sucesso a longo prazo. Isto significa promover a qualidade no sentido amplo

da palavra, e encorajar as Organizacdes a ver além dos requisitos da ISO 9001 (APCER, 2015).

1.2. Motivagdes para a realizagao do projeto

Com o objetivo principal de transpor as expectativas dos seus clientes através da melhoria continua
do servico prestado, da produtividade, da flexibilidade em inovar os seus produtos e processos,
tendo por base também a satisfacao dos requisitos legais aplicaveis, a ETMA encontra-se neste
momento certificada de acordo com os seguintes referenciais normativos: NP EN ISO 9001, NP

EN ISO 14001 e IATF 16949. (ETMA, 2018c)

No entanto existem dois processos que nao se encontram no ambito dessa certificacdo: o processo
de conformacdo de arame da direcdo de producdo/transformacdo e o processo de novas

ferramentas da direcdo de novas ferramentas/ projeto.
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Assim, existira uma revisao ao sistema de gestdo da qualidade por forma a definir, para ja, quais
os requisitos da NP EN ISO 9001, a aplicar. Desta forma, a ETMA, podera manter os elevados
padrdes de qualidade e inovacao dos produtos fornecidos aos seus clientes, com vista a posterior

certificacdo. Com base nessa adequacao definiram-se os seguintes objetivos:

e realizar um levantamento da situacao inicial ao atual sistema de gestdo, com a

identificacao dos dois processos, suas interacoes;

e realizacao de um diagnostico interno por forma a identificar quais os requisitos a

implementar para os dois processos, lacunas e melhorias para 0s mesmos;

e definicdo de um plano de implementacao, com a respetiva identificacdao da equipa de

trabalho envolvida;

e a efetiva implementacao dos procedimentos, técnicas e controlos, com a respetiva

elaboracao da documentacao exigida para 0s processos;
e uma auditoria interna de verificacao e controlo;
e aanalise de indicadores de desempenho definidos;

e E, possivelmente, a definicdo de novas metas.

1.3. Metodologia de Investigacéo

A estratégia de investigacdo adotada no desenvolvimento desta dissertacdo assenta num estudo
de caso. Este tem por base o desenvolvimento de conhecimento detalhado e intensivo, acerca de

um contexto especifico (Yin, 1994).

A estratégia de estudo de caso é a mais indicada para obter a compreensao dos processos pois
tem consideravel capacidade de gerar respostas a perguntas do tipo: "por qué?", "o qué?" e
''como?", apesar destas ultimas serem mais adequadas para a estratégia de pesquisa (Saunders,
Lewis, & Thornhill, 2009), sendo este processo de investigacao o “mais defendido como um dos
métodos de pesquisa mais poderoso ao nivel da gestdo de operagdes” (Almeida, Sampaio, &

Santos, 2012).

A utilizacao de estudo de caso como metodologia de investigacado leva a resultados com grandes
impactos e que nao se limitam pelos questionarios e modelos, levando a novas descobertas e ao

desenvolvimento de novas teorias, Uteis e validas (Voss, Tsikriktsis, & Frohlich, 2002).
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Esta é assumida como uma nova estratégia de pesquisa, com objetivo de compreender as

dindmicas presentes em cada estrutura, e que combina entrevistas, questionarios, observacdes

diretas, conversas informais e pesquisas dentro das organizacdes, como métodos de recolha de

dados (Eisenhardt, 1989; Voss et al., 2002).

A recolha de informacéao consistira na observacao direta, em conversas informais e pesquisa por
analise documental por forma a verificar quais os requisitos que sera necessario implementar e
quais serao 0s documentos necessarios criar para garantir que os processos estejam de acordo

com os requisitos da NP EN ISO 9001:2015.

1.4. Estrutura da Dissertacao

Esta dissertacdo esta estruturada em cinco capitulos. O capitulo um refere-se a introducdo. Neste
encontra-se presente o enquadramento do tema e do projeto a desenvolver, séo indicados os
objetivos e a motivacao para a realizacao do mesmo, qual a metodologia de investigacao utilizada,

e a presente estrutura desta dissertacao.

O capitulo dois é composto por sete subcapitulos. No primeiro é realizada uma revisdo de literatura
sobre os conceitos associados a qualidade e sua evolucdo, o segundo contém uma referéncia a
ISO, ao IPQ e a série de normas ISO 9000, sendo que o seguinte faz uma breve referéncia a

certificacdo ISO 9001.

O quarto subcapitulo refere se aos sistemas de gestao da qualidade baseados na ISO 9001, sendo
que o quinto é composto por uma analise dos obstaculos, motivacbes e beneficios da

implementacao de sistemas baseados na ISO 9001.

O sexto capitulo refere a experiéncia de varios agentes sobre a implementacao da ISO 9001:2015
e 0 sétimo e ultimo subcapitulo faz referéncia a filosofia Aaizen™ como metodologia de melhoria

continua.

O capitulo trés é composto por quatro subcapitulos, sendo que no primeiro é apresentada a
empresa, de seguida uma demonstracao das suas atividades/areas de negocio, por conseguinte
uma caraterizacdo dos 10 processos produtivos que constituem a base do seu negocio e por

ultimo uma identificacdo dos seus principais clientes.



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO
9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame

O quarto capitulo contempla o projeto, composto por cinco subcapitulos onde sao descritas e

elaboradas as fases do mesmo. O primeiro subcapitulo refere-se ao levantamento da situacao

inicial da organizacéao.

0 segundo a definicao dos planos de implementacéo, sendo que o terceiro se refere a definicdo e
formacao da equipa de trabalho. O quarto e quinto subcapitulo referem-se respetivamente aos

dois processos em causa.

O ultimo capitulo ¢ o quinto onde se apresentam as principais conclusdes, limitacdes e

recomendacoes futuras de evolucao.
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2.  REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo & apresentada a revisédo bibliografica concretizada no ambito da presente
dissertacao. Este encontra-se dividido em diferentes subcapitulos, onde sao abordados conceitos
sobre qualidade e a sua evolucao, a ISO, o IPQ e a série de normas I1SO 9000, a certificacdo ISO
9001, os sistemas de gestdao da qualidade baseados na série de normas ISO 9000, uma
caraterizacao dos obstaculos, motivacoes e beneficios da implementacdo de sistemas baseados
na ISO 9001, um tdpico sobre a experiéncia de varios agentes sobre a implementacédo da I1SO

9001:2015 e uma breve referéncia a metodologia Aaizen™ como filosofia de melhoria continua.

2.1. A Qualidade - Conceito e Evolugao

Quando nos referimos a palavra qualidade de que estamos efetivamente a falar? Esta, devido a
sua subjetividade inerente, surge como um conceito multidimensional, passivel de ser definido

sob varias perspetivas:
e Para Philip Crosby (1980), “Qualidade significa conformidade com os requisitos”;
e Joseph Juran (1998) define-a como “a adequacao ao uso”;

e (. D. Edwards (1968) define que “Qualidade consiste na capacidade de satisfazer

necessidades”;

e W. E. Deming (1982) refere que “Boa qualidade significa um grau previsivel de

uniformidade e confiabilidade com um padrao de qualidade adequado ao cliente”;
e Para Feigenbaum (1991) “A qualidade é o que o cliente diz que é";

e Em sintonia, a ISO 9000 (2015) descreve a qualidade como o “grau de satisfacdo de

requisitos dado por um conjunto de caracteristicas intrinsecas de um objeto”;

e Ja Pirsig (1999) da uma definicdo transcendente desta: “Qualidade nao ¢ nem mente
nem matéria, mas uma terceira entidade independente das duas, embora qualidade nao

possa ser definida, vocé sabe o que é”;

e ParaFlynn (1994) “A gestdo da qualidade é definida como uma abordagem para alcancar

e sustentar a producéo de alta qualidade”;

e Paulo Sampaio (2014) refere que a qualidade é “dar ao cliente aquilo que ele quer, e se

possivel, superar a expetativa!”;
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Todas estas definicdes vao de encontro a ideia que a qualidade significa a “adequacao ao uso do
consumidor”, sendo que contemplam sempre a conformidade com as especificacdes tendo o
cliente/consumidor como fator de interesse principal, na medida em que, o foco central é a

satisfacdo das suas necessidades.

Algumas pressupde que as especificacdes e 0s requisitos ja foram determinados anteriormente e
que se deve, a posteriori, procurar a conformidade com estes, ja outras enfatizam a importancia
do cliente que dara uso ao produto, mas todas seguem a mesma filosofia da consisténcia de

conformidade e desempenho sempre com o cliente em mente (Chandrupatla, 2009).

Juran & Godfrey (1998) referem que, de entre as varias perspetivas possiveis, destacam-se duas
de importancia critica para a gestdo da qualidade: a qualidade de concecéo/ design e a qualidade
de conformidade. A qualidade de concecéo relaciona-se com as caracteristicas do produto ou
servico, desde a fiabilidade, desempenho, estética, e é orientada a satisfacéo do cliente, de forma

a que as caracteristicas do produto permitam satisfazer as necessidades dos clientes.

Shewhart (1958) refere que o controle de qualidade do produto envolve trés etapas funcionais
coordenadas: a especificacao do padrao de qualidade pretendido; a producao de pecas de produto
que terdo esse padrdo de qualidade; e a determinacao de se ou ndo o produto foi feito com o

padrao de qualidade pretendido.

Ja numa perspetiva de melhoria para alcancar a exceléncia, Sampaio (2011) refere que o futuro
da qualidade nao é apenas o foco na conformidade do produto e na satisfacdo das expetativas do
cliente mas sim em transcender essas expectativas, com aposta em fazer sempre mais e melhor

do que aquilo que foi feito anteriormente.

Segundo Pires (2016), a qualidade ja era vista como uma preocupacao, desde os tempos mais
remotos, com o aparecimento dos primeiros aglomerados populacionais e depois, com 0 aumento

da producao, conseguido com o aparecimento das oficinas de artesaos.

Na Figura 1 estao identificadas as etapas da evolucao historica da qualidade, propostas por Pires

(2016) antes de 1900 até aos dias de hoje.
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Figura 1. Evolucao histérica do desenvolvimento da Qualidade (Adaptado de: Pires, 2016)

No entanto uma das classificacbes temporais mais adotadas e aceites & a proposta por David
Garvin (1987), que classifica a evolucdo da qualidade em quatro eras principais, que sao:

Inspecao, Controle da Qualidade, Garantia da Qualidade e Qualidade Total.

Este refere que, na era da Inspecéo o principal objetivo era detetar nao conformidades. Pela visao
da qualidade existia um problema a resolver e dava-se énfase a uniformidade do produto, através
de calibracao e medicao. Nesta era, as principais funcdes dos profissionais da qualidade eram de
inspecao, classificacdo e contagem e o responsavel pela qualidade era o departamento de

inspecao que estava orientado para “Inspecionar a qualidade”.

Ja na era do controlo estatistico o principal objetivo era manter o processo controlado numa visao
de que existia um problema a resolver com énfase na uniformidade do produto, mas com inspecao
reduzida através de técnicas e ferramentas estatisticas. Nesta era, as principais funcdes dos
profissionais da qualidade eram a resolucao de problemas e aplicacao de métodos estatisticos. O
responsavel da qualidade era departamento de producao e de engenharia orientado para

“Controlar a qualidade”.

Ja na era que se seguiu, a da Garantia da Qualidade, o principal objetivo era a coordenacao

atividades relacionadas com a qualidade, com a visao de que havia um problema para resolver,
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mas proactivamente e com énfase em toda a cadeia de producao através programas e sistemas

de garantia da qualidade.

Nesta, as principais funcdes dos profissionais da qualidade eram a avaliacdo da qualidade,
planeamento da qualidade e concecdo de um programa de qualidade sendo que todos os
departamentos eram responsaveis pela mesma, embora a gestao fosse envolvida perifericamente
no projeto, planeamento e execucdo das politicas da qualidade, com a orientacdo de que a

“Qualidade se constrai”.

Por ultimo, na era da Gestdo Estratégica da Qualidade, o principal objetivo era o impacto
estratégico com a visdo de que a qualidade era uma oportunidade competitiva com énfase no
mercado e nas necessidades do cliente através do planeamento estratégico, definicdo de objetivos

e mobilizacao da organizacao.

As funcdes dos profissionais da qualidade eram o estabelecimento de objetivos, educacao e
formacao, trabalho consultivo com outros departamentos e programa, sendo os responsaveis pela
qualidade todos os colaboradores da organizacao, com a Gestao de Topo a exercer uma lideranca

forte com a orientacao e abordagem de que a “Qualidade deve ser gerida” (Garvin, 1987).

2.2. AISO, o IPQ e a série de normas ISO 9000

A International Organization for Standardization (ISO) fundada a 23 de fevereiro de 1947,
composta agora por 786 Comités Técnicos (CT), € uma organizacdo nao governamental
atualmente com membros de 164 paises de todo o mundo que desenvolve e publica normas

internacionais.

Com o apoio dos seus membros, esta retine mais de 45000 especialistas para partilha de
conhecimento e no desenvolvimento de normas internacionais, voluntarias, relevantes para o
mercado, baseadas no consenso, que apoiem a inovacao e fornecam solucdes para os desafios
globais, tendo desenvolvido até aos dias de hoje, 22585 normas internacionais (International

Organization for Standardization, 2019).

Em 1979 foi aprovada pela ISO a formacao do CT 176, /SO Technical Committee 176 (ISO/TC
176), com o objetivo de abordar todos os assuntos relativos a gestdo e garantia da qualidade.
Atualmente, o ISO/TC 176 conta com a presenca de 94 paises como membros efetivos e 28

paises como observadores, e tem como objetivo definir standards no campo da gestdo da
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qualidade, mais propriamente, sistemas genéricos e tecnologias de apoio, bem como a

padronizacao da gestdo da qualidade em setores especificos, a pedido do setor afetado e da

diretoria técnica da ISO (International Organization for Standardization, 2019).

Portugal faz parte da lista de membros efetivos, sendo representado, neste CT, pelo Instituto
Portugués da Qualidade (IPQ), e é da sua responsabilidade a traducéo e publicacdo das normas,

através do comité técnico 80 — CT 80. (Sampaio, 2008).

O IPQ ¢ o 6rgao gestor do Sistema Portugués da Qualidade (SPQ), sendo o Organismo Nacional
de Normalizacdo e a Instituicdo Nacional de Metrologia. Enquanto Organismo Nacional
Coordenador do SPQ, sao atribuicdes do IPQ a gestdo, coordenacao e desenvolvimento do SPQ,
numa perspetiva de integracdo de todas as componentes relevantes para a melhoria da qualidade
de produtos, de servicos e de sistemas da qualidade e da qualificacdo de pessoas garantindo o
planeamento, a dinamizacao e a avaliacao das atividades a desenvolver no ambito do mesmo.

(Ministério da Economia, 2004b).

De acordo com o Decreto-Lei 125/2004 de 31 de Maio, o SPQ “é o conjunto integrado de
entidades e organizacoes interrelacionadas e interatuantes que, seguindo principios, regras e
procedimentos aceites internacionalmente, congrega esforcos para a dinamizacdo da qualidade
em Portugal e assegura a coordenacao dos trés subsistemas - da normalizacao, da qualificacao
e da metrologia — com vista ao desenvolvimento sustentado do Pais e ao aumento da qualidade

de vida da sociedade em geral” (Ministério da Economia e do Emprego, 2012)

Na area da qualificacdo o Instituto Portugués de Acreditacdo (IPAC) “é o organismo nacional de
acreditacao responsavel por reconhecer a competéncia técnica dos agentes de avaliacdo da
conformidade (entidades que efetuam calibracées, ensaios, inspecdes e certificacdes) de acordo
com referenciais internacionais” (Ministério da Economia, 2004a), sendo as entidades

certificadoras reconhecidas pelo IPAC, para a certificacdo de SGQ:
e APCER - Associacao Portuguesa de Certificacao;
e SGS ICS - Servicos Internacionais de Cettificacao;
e |REMEA PT - Lloyd's Register EMEA - Portugal,
e BV Certification - Bureau Veritas Certification Portugal, Unipessoal, Lda.;

e EIC - Empresa Internacional de Certificacdo, S.A.;
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e TUV - Rheinland Portugal, Inspecdes Técnicas, Unipessoal, Lda.;
e CERTIF - Associacao para a Certificacao De Produtos;
e INNOQ - Instituto Nacional de Normalizacao e Qualidade (IPAC, 2019).

De acordo com a ISO “uma norma é um documento estabelecido por consenso e aprovado por
um organismo reconhecido, que fornece, para utilizacdo comum e repetida, regras, linhas de
orientacao e carateristicas, para atividades ou seus resultados, visando atingir um grau de ordem

otimo, num dado contexto” (International Organization for Standardization, 2004)

As normas da série ISO 9000, publicadas pela primeira vez em 1987 pela ISO contaram com a
colaboracao de especialistas de mais de 100 paises, com a intencao de providenciar um conjunto
de requisitos minimos aceites mundialmente, para sistemas da qualidade, o que deu origem a
uma linguagem da garantia da qualidade comum a nivel mundial, e as empresas que a adotassem
poderiam demonstrar a conformidade dos seus produtos, dando confianca aos consumidores e

facilitando o comercio internacional (Cianfrani & West, 2015).

A ISO 9001 sofreu alteracoes de forma e contetido ao longo dos anos, uma pequena revisao em
1994 e a maior revisao desta série de normas foi emitida em 2000 para atualizar os standards e
tornar os documentos mais faceis de utilizar/entender. A 1ISO 9001:2008 foi a quarta edicao da
ISO 9001. No entanto permaneceu sempre a sua esséncia e intencao pela articulacao de um
conjunto minimo de requisitos que uma organizacao deve considerar ao estruturar e desenvolver

o0 seu SGQ (Sampaio, 2017).

Esta série de normas é composta pela ISO 9000 Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos
e vocabulario, pela 1SO 9001 Sistemas de gestdo da qualidade — Requisifos e a 1ISO 9004 Gestao
do sucesso sustentado de uma organizacdo — Uma abordagem da gestao pela qualidade, sendo
que esta estabelece apenas orientacdes (Pires, 2016). E além destas a ISO 19001 Linhas de

orientacdo para auditorias a sistemas de gestao.

A série de normas ISO 10001 & ISO 1019 podem dar apoio as organizacdes quando estabelecem
ou procuram melhorar os seus sistemas de gestdo da qualidade, os seus processos e atividades

(ISO, 2015b).

11



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO

9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame
2.3. A certificacdo ISO 9001

Segundo Sampaio, (2008) “a implementacdo e posterior certificacdo de sistemas de gestao da
qualidade € um processo voluntario, que tem por base as motivacdes, estratégias e politicas de
cada organizacao”. A certificacdo é o reconhecimento por terceira parte, a entidade certificadora,
de que o sistema cumpre 0s requisitos da norma, nao devendo constituir o Unico objetivo da
implementacdo do sistema, mas sim o passo final, quando o sistema ja completou um ciclo de

Shewhart completo, com resultados satisfatérios (Pinto & Soares, 2018).

Segundo a APCER (2019) o processo de certificacdo de sistemas de gestao realiza-se em 4 etapas
distintas, sendo que nao existe intervalo minimo de tempo entre fases e o prazo maximo ¢ de 1

ano:

1. Anadlise de candidatura que contempla a rececdo do processo e registo; analise
documental do sistema de gestao; visita prévia, quando aplicavel; planeamento de

auditorias e proposta de equipa auditora;

2. Auditoria de concessao 17 fase na qual é realizado o plano de auditoria, a sua realizacdo

e elaboracao do relatorio;

3. Auditoria de concessao 2 fase que também contempla um plano de auditoria a sua
realizacao e a elaboracao do relatério. Apds a execucao desta auditoria, caso existam nao
conformidades constatadas, deve ser definido pela organizacdo um plano de acoes
corretivas, cujo contetido contemple: analise de causas, acdes planeadas, responsaveis e
data de concluséo das acdes e analise do relatorio e plano de acoes corretivas (PAC). De
seguida existe uma decisdo de certificacdo, a emissdo dos certificados com validade de 3

anos e direito de uso da marca de certificacao;

4. Auditorias de acompanhamento no qual se insere novo plano de auditoria, a sua
realizacao, a elaboracao do relatdrio, a analise do relatorio e plano de acbes corretivas

(PAC) e decisao de manutencao da certificacao.

Segundo Saraiva & Duarte (2003), a difusdo da certificacdo I1ISO 9001 depende, de certa forma,

do nivel de desenvolvimento econdmico de cada pais.

De acordo com o /SO Survey, o numero de entidades com sistemas de gestdo da qualidade

certificados a 31 de dezembro de 2018, foi de 878.664 organizacdes, numa altura em que se
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assiste a uma estabilizacao do numero de organizacdes certificadas em termos mundiais

(Cabecinhas, Domingues, & Sampaio, 2016).

Pela tabela 1 verifica-se que em 2018 em Portugal existiam, 6.765 organizacdes certificadas

segundo a norma ISO 9001, e em 2017 existiam 7150 organizacoes certificadas.

Segundo o /SO Survey o numero de certificados emitidos em Portugal de 1994 a 2018, era de

6495 segundo a norma I1SO 9001, sendo os numeros mundiais bastante mais elevados.

Pode-se assim afirmar que Portugal € um pais com uma contribuicao muito reduzida a nivel do
numero de empresas com sistemas de gestao da qualidade mundialmente certificados (Sampaio,

2008).

Tabela 1. Evolucdo do numero de entidades certificadas de 2017 a 2018. (Fonte: ISO Survey, 2019)
N

2016 2017 2018
Portugal 7160 7150 6495
Mundo 1105937 | 1058504 | 878664
Segundo o IPAC (2018), a 31 de dezembro de 2018, existiam 5742 entidades em Portugal com

certificacao ISO 9001, sendo que, 872 nao estavam identificadas ou classificadas.

Este valor demonstra um decréscimo do n° de certificados ISO 9001 desde 2016, o que confirma

a tendéncia que se verificou nos ultimos anos.

2.4. Os Sistemas de Gestao da Qualidade baseados na ISO 9001

Segundo Pinto & Soares (2018), o SGQ é entendido como a filosofia e pratica de gestdo no qual
assenta a estrutura organizacional criada para gerir e garantir a qualidade, os recursos
necessarios, os procedimentos operacionais e as responsabilidades estabelecidas, que permite
fornecer produtos e servicos capazes de satisfazer as necessidades e expetativas de todas as suas

partes interessadas.

Estes autores indicam que o SGQ ndo é um subsistema de gestdo, mas que, pelo contrario, a
qualidade esta ligada a todos os subsistemas da organizacao, na medida em que define os critérios
de qualidade, para cada um destes, garantindo a sinergia e interface entre eles para possibilitar a

melhoria continua tanto dos produtos, como dos processos, e da propria organizacao.
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A 1SO 9001 é tida como o referencial de SGQ mais utilizada a nivel mundial que, além de ser
apenas utilizada como ferramenta de marketing, se aplicada corretamente, desta advém
beneficios internos e externos significativos, sendo uma referéncia internacional para a

implementacao e certificacdo destes sistemas (Sampaio, Saraiva, & Rodrigues, 2009).

A 1SO 9000 é uma familia de normas que fornece uma série de diretrizes sobre como estabelecer
um sistema de qualidade para gerir 0s processos que envolvem os produtos ou servicos das
organizacoes, focando-se no processo ao invés da qualidade do produto (Quazi, Hong, & Meng,
2002). Esta insiste na necessidade de ter uma politica de qualidade clara, adotar uma abordagem
de melhoria continua, fazer prevalecer a prevencao sobre a correcao e medir a eficacia do sistema

(Lambert & Ouedraogo, 2008).

A edicao de 2015 da ISO 9001 veio modernizar e atualizar a terminologia e o seu contetudo por
forma a atender e até antecipar as necessidades do consumidor. Esta tem a sua estrutura

representada nela mesma como evidencia a figura 2 de acordo com o ciclo PDCA. (ISO, 2015b)

ges § EES § EN Y RS O O - -,

A organizagdo e / * Sistema de Gestdo da Qualidade (4) ~
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@ F \
I : . 3
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Figura 2. Representacao da estrutura da ISO 9001:2015 no ciclo PDCA. (Fonte: ISO 9001, 2015)

Na tabela 1 esta representada a estrutura de alto nivel na qual assenta a ISO 9001:2015.
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Tabela 2. Estrutura de Alto Nivel na qual assenta a ISO 9001:2015 (Fonte: ISO 9001, 2015)

1. Objetivo e campo de aplicacdo
2. Referéncias normativas

3. Termos e definicoes

4. Contexto da organizagdo

4.1. Compreender a organizacdo e o seu
contexto

4.2. Compreender as necessidades e as
expetativas das partes interessadas

4.3. Determinar o ambito do sistema de gestéo
4.4, Sistema de gestdo e respetivos processos
5. Lideranca

5.1. Lideranca e compromisso

5.2. Politica

5.3. Funcdes, responsabilidades e autoridades
organizacionais

6. Planeamento

6.1. Acdes para tratar riscos e oportunidades
6.2. Objetivos e planeamento para os atingir

7. Suporte

7.1. Recursos

7.2. Competéncias

7.3. Consciencializacao

7.4. Comunicacao

7.5. Informacéo documentada

8. Operacionalizacdo

8.1. Planeamento e controlo operacional

9. Avaliacao do desempenho

9.1. Monitorizacdo, medicao, analise e
avaliacao

9.2. Auditoria interna

9.3. Revisdo pela gestdo

10. Melhoria

10.1. Nao conformidade e acéo corretiva
10.2. Melhoria continua

A ISO 9001 (2015) baseia-se em sete principios de gestdo de qualidade na qual faz uma
declaracdo para cada principio, uma fundamentacdo para a importancia do principio para a
organizacado, com alguns exemplos de beneficios associados ao mesmo e exemplos de acdes

tipicas para melhorar o desempenho da organizacao quando este ¢é aplicado, que sao:

1. foco no cliente: no qual se pde em primeiro plano a satisfacdo dos requisitos do cliente e
existe um esforco para superar essas expetativas, sendo determinados e tratados os riscos
e oportunidades que podem afetar a conformidade dos produtos e servicos e a aptidao

para aumentar a satisfacao deste;

2. lideranca: os lideres da organizacao devem estabelecer a todos os niveis, unidade no
proposito e na orientacdo, criando condicdes para que todos os envolvidos se

comprometam a atingir os objetivos tracados;

3. comprometimento das pessoas: melhoria da capacidade da organizacdo em criar e
disponibilizar valor, € essencial que, a todos os niveis hajam pessoas competentes a quem
tenham sido conferidos poderes e que estejam comprometidas para atingir os resultados

que se pretende;
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4. abordagem por processos: envolve a definicao e a gestao sistematicas dos processos, e
das suas interacdes através do ciclo PDCA, de forma a obter os resultados pretendidos de

acordo com a politica e a estratégia da empresa (Kim, Kumar, & Kumar, 2012);

5. melhoria: pensamento focado na melhoria por forma a manter os niveis de desempenho,

reagindo as alteracoes a nivel interno e externo, criando oportunidades;

6. tomada de decisdo baseada em evidéncias: decisoes tomadas com base na analise e
avaliacdo de dados e informacado sao mais suscetiveis de produzir os resultados

pretendidos;

7. gestao das relagdes: para um sucesso sustentado, as organizacOes gerem as suas
relacdes com partes interessadas relevantes, tais como fornecedores e clientes, para

otimizar os impactos no seu desempenho.

Esta ¢é altamente prescritiva, especifica os requisitos minimos que uma organizacao deve cumprir
para dar confianca de que 0s Seus processos sao consistentes e que acdes sistematicas sao
tomadas para garantir a reprodutibilidade do que esta documentado e insiste em descrever os
processos em termos de tarefas a serem realizadas, a pessoa que deve realiza-las, etc (Quazi et

al., 2002).

De acordo com a ISO 9000 (2015) um processo é um “conjunto de atividades interrelacionadas

ou interatuantes que utiliza entradas para disponibilizar um resultado pretendido”.

Segundo Pinto & Soares (2018) a aplicacdo de um sistema de processos dentro de uma
organizacao, em conjunto com a identificacdo e gestdo das interacdes entre estes, designa-se de
“abordagem por processos”, sendo que a ISO 9001 (2015) fomenta a sua aplicacdo, sem um

modelo obrigatorio, em que cada organizacao devera adotar o mais adequado a sua realidade.

A Figura 3 representa uma proposta, presente na ISO 9001 (2015), para representacao
esquematica de qualquer processo com a interacao entre os elementos deste, e a inclusao onde

se podem situar os possiveis controlos e pontos de monitorizacao e medicao de desempenho.
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Figura 3. Representacao esquematica dos elementos de um processo simples. (Adaptado de: 1ISO 9001, 2015)

A 1SO 9001 (2015) refere que “a abordagem por processos envolve a definicdo e a gestao
sistematicas dos processos e das suas interacdes, de forma a obter os resultados pretendidos de

acordo com a politica da qualidade e a orientacao estratégica da organizacao”.

0O SGQ de uma empresa & composto por processos operacionais, processos de suporte e de
gestdo, bem como de informacao documentada que orienta como executar determinada tarefa
com o detalhe requerido, bem como, a definicdo das respetivas responsabilidades (APCER, 2015).
Deve conter informacao documentada, devendo incluir os elementos que identifiquem claramente

a forma de gestao que possa ter influéncia na qualidade do produto ou servico finais.

Pela ISO 9001 (2015) os processos e 0 SGQ podem ser geridos como um todo utilizando o ciclo
PDCA. Este consiste numa metodologia que potencia a melhoria continua e se desenvolve em 4
fases: Planear (P), na qual se estabelecem os objetivos e processos para obter resultados de
acordo com os requisitos do cliente e regulamentares aplicaveis; Executar (D), em que se
implementa o que foi executado; Verificar (C), em que se monitorizam e se medem 0s processos
e produto/servico face as politicas, objetivos, requisitos e para reportar resultados e Atuar (A), na
qual sdo empreendidas acbes para melhoria continua do desempenho, incluido a revisao de todo
o0 sistema para determinar que este funciona como pretendido, esta atualizada e é adequado.
Sendo que este ciclo se deve manter continuamente para aprimorar e ajustar expectativas para o

ciclo seguinte.

A ISO 9001 (2015) refere o conceito de pensamento baseado em risco que estava presente na

anterior edicado, e que continua presente nesta, indicando que a organizacdo compreenda o seu
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contexto e determine os riscos, de forma prioritaria, como suporte do planeamento estratégico e
operacional, com vista a gestao dos seus processos, desde o inicio ao fim do sistema, servindo
como ferramenta preventiva mas sem um requisito de metodologia ou processo documentado
formal para gestao do risco. Segundo esta, as organizacdes podem decidir se querem desenvolver

ou nao uma metodologia extensa de gestao do risco.

No entanto, segundo Pinto & Soares (2018), as organizacdes devem, identifica-los, analisa-los por
forma a priorizar os mais importantes, planear acdes para os evitar, eliminar ou mitigar, atuar
sobre estes, verificando se as acdes empreendidas entregaram os resultados desejados e
aprendendo com a experiéncia. Sendo que, a organizacao € responsavel pela forma como aplica
0 pensamento baseado em risco e pelas acdes que empreende para o tratar, incluindo ou nao

reter informacao documentada como evidéncia desse tratamento (ISO, 2015b).

A aplicacao do pensamento baseado em risco ao planeamento e a implementacao dos processos
do SGQ ira ajudar a determinar a extensao da informacao documentada. Esta deve ser controlada
e mantida pela organizacdo e pelo meio onde esta esta contida (ISO, 2015b), podendo ser
proveniente de qualquer fonte e estar em qualquer formato e meio de suporte. Esta permite,
comunicar informacao e partilhar conhecimento, a evidéncia de conformidade de que o que foi
planeado realmente foi realizado, divulgar e preservar as experiéncias da organizacao (Pinto &

Soares, 2018).

A informacdo documentada pode referir-se a necessaria pela organizacao para gerir e manter o
seu SGQ, incluindo, o seu ambito, a necessaria para apoiar o funcionamento dos processos, a
politica da qualidade, os objetivos da qualidade, estando sujeita aos requisitos da clausula 7.5 -
Informacdo documentada (ISO, 2015b; Pinto & Soares, 2018). Esta também se pode referir a
necessaria para comunicar informacbes para que esta realize as suas operacbes, como,
organogramas, mapas ou descricdes de processos, procedimentos, IT, especificacdes de produto,
comunicacoes internas, horarios de producao, listas de fornecedores aprovados, PIE, planos da
qualidade, manual da qualidade, planos de estratégia, formularios, entre outros (Pinto & Soares,

2018).

Segundo a ISO o SGQ “é um fator essencial para a melhoria continua dos processos, o
estabelecimento, manutencao e controlo da informacao que comprove se as atividades foram e
sao continuamente executadas” (ISO, 2015b). A monitorizacdo e revisdo do sistema ¢ essencial,

para que sejam implementadas alteracdes que impliquem melhorias ao sistema.
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Os requisitos do SGQ na série de normas que o rege destinam-se a prevenir a ocorréncia de

desvios em qualquer fase da producao do produto ou prestacdo do servico, que possam

comprometer a conformidade dos produtos e servicos, comecando pelo planeamento e

terminando nas atividades de pos-venda.

As organizacdes nao devem confundir que os SGQ baseados na ISO 9001 demonstram a
capacidade da organizacao para garantir a qualidade do produto/servico, € ndo demonstram a

qualidade deste (Pinto & Soares, 2018).

E necessario criar o espirito de equipa e consciencializacdo dentro da organizacdo de que todos
sa0 responsaveis pela gestao da qualidade, demonstrando os beneficios que esta tem no dia-a-dia
de cada um dentro e fora da organizacéo, e contribuindo para o objetivo principal de qualquer
organizacao: a satisfacao dos clientes, aumentando assim os resultados pretendidos (APCER,

2015).

2.5. Obstaculos, motivacoes e beneficios da implementacdo de sistemas baseados na

ISO 9001

No processo de implementacao e certificacdo de SGQ de acordo com o referencial 1ISO 9001
podem-se encontrar obstaculos e dificuldades, sendo consenso de que o fator mais critico é a falta
de envolvimento da GT no processo de implementacao e certificacdo do sistema (Brown, van der

Wiele, & Loughton, 1998; Douglas, Coleman, & Oddy, 2003; Sampaio, 2008), e

S&o destacados outros fatores que segundo Sampaio (2008) sdo considerados pela literatura
como obstaculos e dificuldades que se verificam no processo de implementacéo e certificacdo de
sistemas baseados na I1SO 9001, tais como (Brown et al., 1998; Casadesus, Giménez, & Heras,

2001):
e 0s custos de implementacdo e manutencao do SGQ serem significativamente elevados;

e a falta de conhecimento especifico por parte dos auditores relativamente aos sectores de

atividade das empresas auditadas;
e excessivo suporte na documentacao por parte de algumas equipas auditoras;

e interpretacoes diferentes por parte dos auditores, relativamente aos mesmos requisitos

da norma;
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e 3 falta de ética das entidades certificadoras;

e as restricdes de recursos humanos, financeiros e materiais, principalmente a nivel das

PME;

e a necessaria mudanca de mentalidade e cultural dos colaboradores das proprias

empresas.
e 0 investimento inicial necessario.

Segundo Sampaio (2008), o consenso da literatura, assenta no facto de que as empresas decidem
pela certificacdo com base em motivacdes internas ou externas, sendo que as primeiras estdo
relacionadas com o objetivo de alcancar uma efetiva melhoria organizacional, enquanto que as
externas se relacionam essencialmente com argumentos de marketing, promocao, de melhoria de
imagem da organizacao para o exterior e de reforco da competitividade das empresas, sendo que
que estas motivacoes existem de forma mista nas organizacdes (Brown et al., 1998; Gotzamani &

Tsiotras, 2002).

As principais motivacoes, identificadas por Sampaio (2008) na literatura, que podem levar as
organizacdes a se certificarem, prendem-se essencialmente pela melhoria da eficiéncia do SGQ,
pelo facto das principais empresas concorrentes ja se encontrarem certificadas, a manutencéo
e/ou aumento da quota de mercado, o cumprimento das exigéncias legais e governamentais, pelo
facto das organizacdes nao conseguirem ganhar a maioria dos contratos onde concorrem, por
melhorias na area da qualidade, pressao por parte de clientes e pela necessidade de se ajustarem
aos mercados internacionais (Corbett, Luca, & Pan, 2003; Douglas et al., 2003; Magd & Curry,
2003), concluindo este que a maioria das motivacdes constatadas pertencem a categoria das
motivacdes externas (Sampaio, 2008). Quando se analisam as motivacées que levam as
organizacdes a obterem a certificacdo 1ISO 9001, nao se podem apenas falar das razdes para a

certificacdo, mas também dos beneficios que desta resulta.

Segundo Pinto & Soares (2018) “a nocdo de sistema é associada, normalmente a um aumento
da documentacao e da burocracia enquanto o Unico beneficiado é o marketing” sendo todo este
montado com a preocupacao de evidenciar o cumprimento dos requisitos da norma para obter o

certificado e nao como um programa de melhoria interna da organizacao.

De acordo com Tsiotras & Gotzamani (1996) citado por Casadesus, Giménez, & Heras (2001), os

beneficios da certificacdo de SGQ pela ISO 9001 também sao agrupados em beneficios internos
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e externos tais como acontece com as motivacoes, sendo que Casadesus et al (2001) identificam

0s principais, de acordo com o estudo por estes realizado, tendo em conta o grau de importancia

atribuida.

Os beneficios internos identificados prendem-se pelas melhorias da definicao e padronizacéao de
procedimentos de trabalho, por melhorias na definicao de responsabilidades e obrigacoes dos
colaboradores, aumento da confianca da empresa na sua qualidade, um maior compromisso com
o trabalho a realizar, melhoria dos standards o que reduz o improviso, a melhoria da satisfacao

no trabalho e uma melhor comunicacao entre chefias e funcionarios.

Por outro lado, os beneficios externos identificados por este sao atribuidos uma melhor resposta
aos requisitos dos clientes, a penetracao de novos mercados, melhor relacionamento com o
cliente, uma melhoria no seu atendimento, uma reducao de auditorias de clientes, 0 aumento da
sua satisfacao, com consequéncia na diminuicdo no numero de reclamacdes, € 0 aumento da

fidelizacao dos mesmos (Casadesus et al., 2001).

Contudo, Sampaio (2008), pela extensa revisao de literatura efetuada, identificou quais os
principais beneficios externos e internos que advém da certificacdo de SGQ pela I1SO 9001

presentes na tabela 3.

Tabela 3. Beneficios mais comuns resultantes da certificacdo ISO 9001. (Fonte: Sampaio, 2008)

Beneficios Externos Beneficios Internos
Acesso a novos mercados. Aumentos de produtividade.
Melhoria da imagem da empresa. Diminuicao da percentagem de produtos nao
Aumento da quota de mercado. conformes.
Ferramenta de marketing. Maior consciencializacao para o conceito da
Melhoria da relacao com os qualidade.
clientes. Clarificacdo de responsabilidades e obrigacdes.
Aumento da satisfacdo dos Melhorias a nivel dos tempos de entrega.
clientes. Melhorias organizacionais internas.
Melhoria na comunicacao com o Diminuicao das nao conformidades.
cliente. Diminuicéo do numero de reclamacoes.
Melhorias na comunicacao interna.
Melhorias na qualidade dos produtos.
Vantagens competitivas.
Motivacao dos colaboradores.
Diminuicao dos niveis de sucata.
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Este refere ainda que, dando énfase a melhoria da qualidade e a implementacéo do SGQ como

uma ferramenta de melhoria continua, se obtém um maior numero de beneficios de natureza

interna, o que contribui para a melhoria organizacional.

Também refere que existe uma relacdo entre as motivacoes que levam as organizacdes a
implementar e certificar os seus sistemas de gestao da qualidade e os beneficios dai resultantes,
e que as organizacoes certificadas maximizam o0s seus beneficios quando avancam para a

implementacao e certificacdo do sistema com base em motivacoes internas.

Além disso a ISO 9001 (2015) indica um conjunto de beneficios da implementacao de um sistema

de gestao da qualidade nela baseados, tais como:

e 3 aptidao para fornecer de forma consistente produtos e servicos que satisfacam tanto os

requisitos dos clientes como as exigéncias estatutarias e regulamentares aplicaveis;
e facilitar oportunidades para aumentar a satisfacao do cliente;
e tratar riscos e oportunidades associados ao seu contexto e objetivos;

e a2 aptidao para demonstrar a conformidade com requisitos especificados do sistema de

gestdo da qualidade (ISO, 2015b; Pinto & Soares, 2018)

2.6. A experiéncia de varios agentes sobre a implementacéo da ISO 9001:2015

A transicdo ou adocao de sistemas de gestdo da qualidade baseados na ISO 9001:2015,
tem beneficios associados que estao identificados na literatura, tais como, o alinhamento dos
requisitos com outros sistemas de gestdo, o aumento do comprometimento da gestdo, a
identificacao de riscos e oportunidades e a gestdo do conhecimento (L. M. Fonseca, Martins,

Domingues, Machado, & Harder, 2019).

Sendo que a revisao do sistema segundo esta norma ¢ tida como uma mais valia para as

organizacdes ja certificadas segundo a ISO 9001 (L. Fonseca & Domingues, 2017).

Os beneficios alcancados pelas organizacdes variam de acordo com a percecao destas em
relacao a informacao disponibilizada e ao planeamento antecipado do processo. As organizacoes
que identificaram mais beneficios do que limitages na transicdo ou adocéo desta versao da ISO
9001 foram as que consideraram a informacao disponibilizada em acdes de formacao, seminarios,

sites, newsletters, livros e guias interpretativos adequada e suficiente e que comecaram a trabalhar
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antecipadamente, sendo que se identificou o contrario para as que identificaram mais dificuldades

(L. M. Fonseca et al., 2019).

O valor percecionado da implementacao da ISO 9001:2015 é também influenciado pelas
percecdes, em relacao ao documento, e experiéncia em auditoria. (Domingues, Angélica Mufato,

Avila, & Goran, 2018),

A maior dificuldade encontrada pelas organizacdes na transicao ou adocao da ISO

9001:2015 foi a implementacao da gestao do risco (L. M. Fonseca et al., 2019).

Para ultrapassar as dificuldades deve-se selecionar auditores com o conhecimento e a
experiéncia adequados da ISO 9001: 2015 para avaliar os sistemas de gestao da qualidade dentro
do processo de certificacado, contribuindo também para a melhoria do desempenho dos negocios

e processos e resultados sustentaveis (Domingues et al., 2018).

2.7. Afilosofia Aaizen™ como metodologia de melhoria continua

O conceito de Aaizen™ surgiu com a edicao japonesa de Ohno (1978) do “Sistema de Producéo
Toyota”, e posteriormente com a publicacao deste trabalho em inglés uma década mais tarde.
Mas outras publicacdes influentes introduziram a filosofia japonesa do Aaizen™ no ocidente tais

como:

o Imai's (1986) "Kaizen. the key to Japan s competitive success”. McGraw-Hill Education,

New York;

e Womack et al. (1990) " The machine that changed the world: the story of lean production,
Toyota’s secret weapon in the global car wars that is now revolutionizing world industry”

Free Press, New York., e

o Liker, J.K. (2004) “The Toyota Way: 14 management principles from the world’s greatest

manufacturer”. McGraw-Hill, New York.

Este género de literatura preparou o ocidente na corrida de atualizacao sobre o movimento da
qualidade Japonés do século XX (Macpherson, Lockhart, Kavan, & laquinto, 2015). Masaaki Imai

tornou-se no grande impulsionador do desenvolvimento e da transmissao da pratica desta filosofia.

A palavra Aaizen™ deriva de dois ideogramas (kanji) Japoneses e é traduzida como: mudar (Aa))

para melhor (zen), ou seja, melhoria continua, de todas as pessoas, todos os dias, em todas as
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areas (Kaizen™ Institute, 2015b). Aaizen™ significa a implementacao de pequenas melhorias

conseguidas através de um esforco continuo (G. Wittenberg, 1994), ou seja, é designado como o

principio da melhoria (Lillrank & Kano, 1989).

Segundo Masaaki Imai (1986) a implementacao das praticas de melhoria continua da filosofia
Kaizen™ assenta em trés pontos-chave: orientacao para o processo, para as pessoas e foco na

melhoria através de pequenos passos (Berger, 1997).

Orientada para o processo, pois antes que os resultados possam ser melhorados, 0s processos
devem ser melhorados, orientada para as pessoas pois todos na organizacdo devem ser
envolvidos, desde a gestdo de topo aos operarios e focada na melhoria pois as melhorias
duradouras apenas podem ser alcancadas se a inovacao estiver aliada ao esforco continuo de

manutencao e melhoria dos padrdes de desempenho (Imai, 1986).

O Kaizen™ Institute foi fundado em 1985, na Suica, por Imai Masaaki e tem as suas origens do
Sistema de Gestdo do Grupo Toyota. E uma entidade multinacional que fornece servicos de
consultoria e formacao ao tecido empresarial e instituicoes publicas de todas as dimensoes e de

todos os setores da economia em mais de 35 paises.

O Kaizen™ [nstitute esta presente em Portugal desde 1999, com escritorios no Porto e em Lisboa,
e atua em diferentes setores de atividade, desde a industria a logistica, saude, distribuicao,

servicos, entre outros (Kaizen™ Institute, 2019).

A visao do Aaizen™ [nstitute apresenta um lema muito préprio: “Organizacoes que implementam
um sistema de exceléncia organizacional de longo prazo baseado nas pessoas obtém vantagens

competitivas sustentaveis (Kaizen™ Institute, 2015a).

Segundo G. Wittenberg (1994) o Aaizen™ ¢ a antitese de inovacao. Inovacao pressupde a
implementacao de mudancas bruscas, € o Aaizen™ é um processo gradual, sendo que ambos
sdo considerados meios alternativos de introducdo de melhorias. A abordagem Aaizen™ é
baseada numa série de principios fundamentais que assentam no objetivo de criacdo de fluxo e

eliminacao de atividades que ndo acrescentam valor (Kaizen™ Institute, 2015b):

e Criar valor para o cliente, ou seja, € necessario definir valor, especifica-lo na perspetiva do
cliente, com a captura da sua voz, tendo em mente que, qualidade vem primeiro e que

permite melhorar a experiéncia do cliente;
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e Criar eficiéncia do fluxo, com a reducao do desperdicio (/m7uda), da distribuicao desigual
(mura) e da sobrecarga (murij), com a implementacao de acoes para melhorar o fluxo end-
fo-end (entrega do trabalho a pessoa certa, fornecer contexto para o trabalho e orientar a

execucao do trabalho) e puxar o fluxo com a procura do cliente;

e Ser orientado para o Gemba, local onde se acrescenta valor, para resolver os problemas
na causa raiz e normalizar os processos. O Gemba é mais do que o espaco fisico, pois
inclui tanto o contexto como a ocorréncia de eventos. E o local onde se ganham
experiéncias, onde o conhecimento e saber sao gerados e partilhados (Macpherson et al.,

2015);

e (Capacitar as pessoas, para desenvolver equipas de elevado desempenho, definindo
objetivos alinhados com a estratégia, mas sem indicar culpados quando os objetivos nao

sao alcancados;

e Ser cientifico e transparente, com pensamento de longo prazo, suportando as analises em
dados e evidéncias, implementar o ciclo de melhoria PDCA/SDCA, procurando sempre

refletir, aprender e melhorar (Kaizen™ |Institute, 2015b).
Existem 10 regras basicas para praticar o Aaizen™no Gemba:
e descartar ideias pré-concebidas e fixas acerca da producao;
e pensar no como fazer, e ndo que nao é possivel;
e ndo arranjar desculpas, comecando por questionar a pratica corrente;
e nao procurar a perfeicao;
e fazer no imediato, mesmo que seja apenas para alcancar 50% do objetivo;
e  corrigir os erros de uma vez, para nao se repetirem;
e nado ter gastos de ordem econémica com o Aaizen™:
e a sabedoria é revelada quando as dificuldades aparecem;
e questionar “porqué?” cinco vezes e ir procurar a raiz do problema;

e procurar a sabedoria de dez em vez do conhecimento de apenas um pois as ideias do

Kaizen™ sao infinitas (G. Wittenberg, 1994; Kaizen™ Institute, 2015b).
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Existem 7 tipos de muda (desperdicios) identificados pela metodologia Aaizen™

a producao em excesso, em que ha a producao de mais produto do que o necessario, um

aumento do custo de stock e a dificuldade em detetar defeitos;

pessoas em espera, na qual as pessoas estdao paradas a espera de matérias ou meios

para avancar;

material/ou informacao em espera, na qual a informacao ainda nao foi transmitida ou

materiais de stock em excesso que ainda nao estao a ser utilizados para o seu efeito;

0 movimento de materiais (transporte), o qual se pode traduzir por um layout ineficiente

e no qual podem ocorrer danos;

0 movimento de pessoas, 0 que se pode traduzir em perdas de tempo significativas pelo

movimento desnecessario, pela procura de materiais e ferramentas;

um processo inapropriado, dado o produto ou resultado a atingir, que pressupde custos

associados;

e os defeitos e/ou erros, que originam perda de material, tempo e dinheiro, pois a medida
que o produto vai avancando na cadeia de valor os custos associados vao aumentando

(Kaizen™ Institute, 2015b; Lopes, 2018).

A filosofia Aaizen™ utiliza diferentes metodologias, conceitos e ferramentas para aplicacéo da sua

abordagem de melhoria continua, que foram agrupados num modelo geral designado Aaizen™

Business System (KBS).

O KBS foca-se no alcance da exceléncia organizacional através da melhoria continua e da criacdo

de valor no longo prazo para as organizacdes. Este modelo visa 0 aumento das vendas, da

inovacao, qualidade e do servico e a reducao dos custos, tudo isto com um plano estratégico com

objetivos de 3 a 5 anos (Kaizen™ Institute, 2015a).

Como se pode verificar pela analise da Figura 4, o KBS assenta a sua estrutura no Aaizen™ Change

Management (KCM) que se foca na gestdo da mudanca e na organizacdo das equipas de trabalho

para a pratica da utilizacdo das ferramentas utilizadas na abordagem de melhoria continua.
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Criacao de valor organizacional
de longo prazo
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RESPEITO PELAS
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de o PESSOAS
K C: eficiéncia de _//
Tecursos
Crescimento (Exceléncia em Vendas e QCD (Exceléncia Operacional)
Inovaggo Primario B | Vendas ‘ « Secundério  Melhoria do Fluxo

Planeamento & implementacdo da Estratgia Matengéo FErtldng

Inovagdo & Desenvolvimento ~ Secundario p ‘ Custos | « Primario Mmria da Qualidade

Marketing & @as B Melhoria dos Servigos

Crescimento acelerado ‘ LRI AT ‘ .
_ A Abastecimento & Fornecedores
Gestdo Ambiental Capacidade para mudar

Modelo KAIZEN™ de Gestio da Mudanca

KAIZEN™ Diario Leaders KAIZEN™ Breakthrough KAIZEN™

O Modelo de Negicio KAIZEN™

Figura 5. Representacéo da estrutura do KBS (Adaptado de: Kaizen, 2015b).

0O KCM apoia as ferramentas de crescimento e QCD através do envolvimento e motivacdo das
pessoas por forma a alcancar um objetivo de crescimento de 2 digitos, ou seja, através de objetivos
GQCDM: crescimento, qualidade, custos, entrega e motivacao. O Kaizen™ Change Management,
com a sua estrutura representada na Figura 5, tem como metodologias subjacentes o Daily
Kaizen™ o Breakthrough Kaizen™. o Leaders * Kaizen™e o Kaizen™ Transformation, sendo que

cada um se aplica a objetivos distintos e que deve ser aplicado de acordo com este.

Transformacao Kaizen™

Atingir os objetivos de negicio

Que objetivos de melhoria queremos atingir?

- ™
KAIZEN™ Diario Breakthrough KAIZEN™ Leaders KAIZEN
Mudar comportamentos e cultura no Crescimento anual de 2 digitos Para desenvolver os
Gemba Ano apés Ano Lideres do KAIZEN™
Como vamos desenvolver as pessoas e a Como vamos implementar novos paradigmas e Que comportamentos dos Lideres e Sistemas de
organizacéo? melhorar os processos numa cultura de Gestdo sao requeridos para Liderar dando o
Como sustentar as melhorias? Resolugdo de Problemas? exemplo?

O Modelo KAIZEN™ de Gestao da Mudanca

Figura 4. O KMS - modelo Aaizen de Gestdo da Mudanca. (Adaptado de Kaizen, 2015).
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O Kaizen™ Transformation é um programa direcionado para a Gestao de Topo de uma organizacao

e foca-se na consciencializacado, planeamento e revisao do processo, por forma a implementar um

sistema de gestao Aaizen™.

Este programa permite aos gestores de topo terem consciéncia dos beneficios para a organizacao
em ser e ter pensamentos Lean, obtendo razdo comercial € senso de urgéncia, ter a visao de
como fortalecer os resultados no longo prazo e agilidade organizacional, de como comecar com

guem e com que objetivos, e qual sera o plano de acéo e qual a frequéncia de revisao.

Este é implementado em quatro niveis: seminario de lideranca, seminario sobre os fundamentos

Kaizen™: auditorias Aaizen™e Kaizen™ de Suporte.

O Leaders Kaizen™ é um modelo de maturidade orientado para as equipas de gestdo para o
compromisso desenvolver uma visao de melhoria, planear a implementacao do Aaizen™ Diario,
desenvolver uma matriz Hoshin X, designar os donos do Breakthrough Kaizen™. envolver-se na
implementacao de contramedidas, liderar dando o exemplo de comportamentos Aaizen™ Lean,
melhorar a visao sobre o estado futuro e obter resultados inovadores e desenvolver o trabalho de

gestao padrao.

Este é implementado em quatro niveis: aprender com a visao, definicdo de objetivos, liderar a

mudanca, e manter a mudanca.

O Breakthrough Kaizen™ é um programa direcionado para os gestores dos processos numa
perspetiva da sua melhoria através do desenho do fluxo de valor através da implementacao de
areas de Aaizen™ PMO (Project Management Office - ajuda a identificar areas com baixo
desempenho e desenvolver planos de acao para corrigir os problemas detetados pelos indicadores
de desempenho), implementacdo dos paradigmas do sistema de inovacdo, progresso constante
em direcdo a visdo, gestao visual e profissional dos projeto, 3 a 6 meses de ciclo CIP, com

resultados de negocio de dois digitos.

O Breakthrough Kaizen™é implementado de forma ciclica, sendo que a primeira fase € designada
Missao de controlo, a segunda eventos Aaizen™ a terceira o fecho dos eventos e a quarta a revisao

do valor.

O Aaizen™Diario € um programa de formacao direcionado para supetrvisores e lideres de equipa,
sendo que estes tém a missao de implementar comportamentos Aaizen™ junto das sua equipas.

Estes devem motivar os membros da equipa de forma a alcancar a missao e objetivos, controlar
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o output e KPIs frequentemente, verificar normas e perante desvios atuar de imediato com

contramedidas, implementar normas de trabalho mais adequadas e criar uma cultura de melhoria

continua.

Este tem por base dois objetivos principais, transformar o Gemba e mudar os comportamentos,

de forma a mudar a cultura de resisténcia a mudanca.

Isto pode ser conseguido através da melhoria de areas de trabalho e processos, que leva a que
novos comportamentos se alastrem e sejam reforcados. O Aaizen™ Diario é implementado em 4

niveis:

Nivel 1: Organizacao da Equipa - através de reunides de equipa, planear o trabalho de
equipa, seguir os desvios de desempenho, reagir rapidamente aos desvios e normalizacao

do trabalho dos lideres de equipa (LSW) para reagir rapidamente aos desvios;

e Nivel 2: Organizacao do local de trabalho - com a implementacdo e manutencao dos 5S,
normalizar a gestdo de materiais e informacao, verificar cumprimento das normas e LSW

para confirmacao de processo;

e Nivel 3: Melhores praticas de SDCA - melhorar competéncias da equipa, melhorar
competéncias do lider para reagir rapidamente a problemas, melhorar e verificar a

eficiéncia do trabalho, LSW para formacao, estudo do trabalho e resolucéo de problemas;

o Nivel 4: Melhoria do PDCA - Praticar Aaizen™ para melhoria de processos, treinar e
capacitar a equipa para a melhoria, implementar meios de qualidade autonoma, LSW para
Kata (dotar os chefes de equipa de capacidade de pensamento critico e resolucdo de

problemas).

O KCM ¢ considerado a metodologia mais complexa e mais dificil de implementar de um sistema
de melhoria continua, isto devido aos habitos, rotinas e paradigmas criados que sao dificeis de
mudar e ultrapassar, € mais importante ainda, na dificuldade encontrada em conseguir que as
pessoas queiram primeiramente mudar, mesmo que para melhor, esses habitos e rotinas do dia-
a-dia. Neste contexto surgem questdes do tipo: “Isso nao vai mudar nada”; “Nao tenho tempo”;

“Sempre trabalhamos assim, porqué mudar?”, o que demonstram a resisténcia 8 mudanca.

O Kaizen™ ¢ considerado pelas organizacdes do Japdo como muito mais do que a melhoria
continua, mas um estilo de vida incorporado a cultura japonesa no local de trabalho, as vezes

passivo e outras vezes ativo, mas sempre difundido (Macpherson et al., 2015).
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3. AEMPRESA: ETMA, EMPRESA TECNICA DE METALURGIA, S.A.

Este capitulo contempla uma apresentacao da empresa, uma caraterizacdo das suas atividades e
areas de negdcio onde atua, a descricao dos 10 processos produtivos integrados pela qual esta

opera e uma identificacao dos principais clientes de cada area de negdcio.

3.1. Apresentacao

A ETMA - Empresa Técnica de Metalurgia, S.A. foi fundada pelo Sr. Mario Rodrigues da Costa,
em 1 de fevereiro de 1940, com a denominacao de “ETMA — Empresa Técnica de Metalurgia de
Mario Rodrigues Costa”, o qual se pode verificar na Figura 4, sob a forma juridica de empresa em

nome individual, tendo como objetivo o fabrico e reparacdo de armas de caca, recreio e defesa.

O desenvolvimento desta atividade teve como motivacdo ndo so6 a tradicdo familiar na industria
metalomecanica, mas também a experiéncia profissional do fundador na producédo de armas,
beneficiando do facto de ocupar um nicho de mercado sem concorréncia significativa (ETMA,

2017).

Posteriormente, a empresa direcionou-se para a producao de calhas e acessorios para cortinados
e, mais tarde, para a metalomecanica, designadamente: torneamentos, estampagem, producao
de ferramentas e tratamentos galvanicos e posteriormente a producdo de parafusos, tendo sido

considerada a terceira empresa em Portugal a fabricar parafusos.

Figura 6. Cronologia da evolucdo da ETMA. (Adaptado de: ETMA, 2017)

Desde a sua fundacao em 1940 e ja com a forca de 3 geracdes a ETMA Metal Parts tem vindo a
desenvolver solucdes customizadas para os seus clientes, ou seja, produz, a subcontrato

componentes metalicos que os clientes incorporam nos seus produtos (ETMA, 2018e).

A empresa conta atualmente com 208 trabalhadores entre efetivos e temporarios. Possui duas
instalacdes situadas na cidade de Braga, das quais a mais antiga inclui a unidade industrial e a

sede administrativa da empresa e a segunda unidade inclui o departamento de novas
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ferramentas/ projeto que se dedica a producéo de ferramentas, o setor de conformacao de arame
e 0 armazém de expedicao. A empresa tem também um centro logistico em Becov nad Teplou
localizada na regido de Karlovy Vary na Republica Checa, por forma a ficar mais proxima dos

principais clientes do centro da Europa.

Esta possui um organigrama o qual representa a estrutura e hierarquia atual de empresa, que se

encontra representado na Figura 7.
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Figura 7. Organigrama da ETMA. (Fonte: ETMA, 2017)
Em 1993 como resultado da constante aposta na qualidade, a ETMA obteve certificacdo pelo
Instituto Portugués da Qualidade com a Norma de Sistemas de Gestdo da Qualidade ISO

9001:2000 sendo a primeira empresa do sector a obter tal certificacao.

Em 2009 a ETMA conquistou a certificacdo Ambiental pela norma do Sistemas de Gestao
Ambiental NP EN ISO 14001, e em 2010 adaptou o seu Sistema de Gestao da Qualidade a luz da

ISO/TS 16949 que regula a producdo de componentes para a industria automovel.

Posteriormente, em 2018, renovou as certificacdes existentes para ficar concordante as novas
versdes dos normativos pela qual se encontrava certificada, obtendo assim a certificacao 1SO
9001:2015 e certificacao 1ISO14001:2015 pela IQNet e AENOR. Também nesse ano realizou a
transicao da ISO/TS 16949 para a IATF16949 pela AENOR (ETMA, 2018e).
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3.2. Areas de negécio

A ETMA apostou na diversificacao a sua atividade em varias linhas de negocio, nomeadamente a
industria de componentes automoveis, elétrica, eletrodomésticos, sistemas de fixacdo e injecao
de plastico alargando assim o leque de oferta e apresentando-se no mercado com 10 processos

produtivos integrados, tornando-se assim num caso unico na Europa (ETMA, 2017).

3.2.1. Automovel

A ETMA fabrica pecas metalicas para componentes automovel segundo os exigentes padrdes de
qualidade que este setor impde, dispondo de equipamentos tecnicamente capazes, para fabrico
de componentes para travdes, para bancos, fixacdo de painéis, de pecas para injecdo, de

parafusos de alta resisténcia, de circuitos para farois, antenas, entre outros.

Figura 8. Componentes metalicos produzidos para o setor Automovel. (Fonte: ETMA, 2018)

3.2.2. Elétrico

A ETMA dispde de todo o know-how e capacidade tecnoldgica que provém de 75 anos de
experiéncia para dar resposta as necessidades do mercado elétrico, em particular de baixa e média
tensdao, sendo que produz componentes para disjuntores, quadros elétricos, tomadas,

interruptores, entre outros.

Figura 9. Componentes metalicos produzidos para o setor Elétrico. (Fonte: ETMA, 2018)
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3.2.3. Eletrodomésticos

A ETMA produz pecas metalicas para diversos eletrodomésticos, desenvolvendo solucdes
ajustadas as especificidades do produto com o suporte de uma equipa técnica dedicada e
qualificada. Sendo que produz pecas utilizadas em maquinas de café, pequenos e médios

eletrodomésticos, esquentadores, caldeiras entre outros.

i

Figura 10. Componentes metalicos produzidos para o setor Eletrodomésticos. (Fonte: ETMA, 2018)

3.2.4. Injecao de plasticos/sobremoldagem

Para as diversas industrias que utilizam pecas metalicas submetidas a injecao de
plasticos/sobremoldagem, a ETMA pde a sua disposicao todo o know-how, experiéncia e rigor de
qualidade na producao de reforco de pecas plasticas, terminais e conectores elétricos, valvulas,

suportes, entre outros.

Figura 11. Componentes produzidos para o setor de Sobremoldagem. (Fonte: ETMA, 2018)

3.2.5. Fixacao

A ETMA possui uma equipa especializada que da suporte ao desenvolvimento de diversos sistemas
de fixacdo utilizados em diferentes sectores de atividade. Alguns exemplos de componentes para

a area de fixacdo: molas para decks, fixacdo para madeira, betdo e metal, entre outros.
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3.3. Os 10 processos produtivos

Por forma a responder aos projetos cada vez mais exigentes dos seus clientes, a ETMA tem
atualmente, um sistema exclusivo para customizacdo da oferta dos seus servicos, com 10

processos produtivos integrados (ETMA, 2018b).

3.3.1. Prototipos

Figura 12. Componentes metalicos produzidos para o setor de Fixacdo. (Fonte: ETMA, 2018)

Partindo da necessidade do cliente e dos seus objetivos a ETMA dispde de hardware e software
de apoio ao projeto e desenvolvimento, antes da producdo em série, para a fabricacdo de

protétipos e pré-series (ETMA, 2018a).

3.3.2. Ferramentas e equipamentos

A empresa tem a disposicdo uma seccdo de fabrico de ferramentas e equipamentos, no qual
desenvolve e produz as ferramentas que serdo utilizadas no fabrico das pecas customizadas que

o cliente encomenda, assim como equipamentos de montagem, inspecao e escolha, entre outros.

S&o produzidas ferramentas progressivas para estampagem para prensas excéntricas e prensas
rapidas (Bruderer), ferramentas de formacao (Bihler), ferramentas de conformacéo, ferramentas
de forjamento a frio (duas pancadas e multi passos), maquinas de montagem transfer, maquinas
de montagem robotizadas, maquinas de escolha por visdo, maquinas de escolha controlo torque,

entre outras (ETMA, 2018a).

3.3.3. Torneamentos

A ETMA também fabrica pecas torneadas de precisao a medida das necessidades dos seus
clientes, com diametros entre 3mm e 42mm, possuindo ainda centros de maquinagem que

possibilitam a execucdo de processos auxiliares a este (ETMA, 2018a).
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3.3.4. Estampagem e formacao automatica

Produzem pecas estampadas de chapa até cerca de 3mm de espessura e 400mm de largura. A
capacidade produtiva é assegurada pela diversidade e experiencia de mais de 75 anos em
processos de estampagem pelo que dispde de ferramentas progressivas, estampagem semi

profunda, maquinas de formacao Bihler e prensas rapidas de precisdo (ETMA, 2018a).

3.3.5. Forjamento a frio/parafusos

ETMA tem capacidade para trabalhar arames com diametros compreendidos entre 1,5mm e
12mm, para o fabrico de pecas metalicas como parafusos e rebites, em prensas horizontais de

dois golpes e multiposto e em diversos materiais.

As pecas sao terminadas a forjamento e em operacdes secundarias por torneamento, torneamento
transfer e fresamento paletizado (ETMA, 2018a).

3.3.6. Conformacéao de arames

A ETMA complementa a sua gama de processos de transformacao com novas maquinas CNC de
conformacao tridimensional de arame e de tubo, com capacidade para conformar didmetros
compreendidos entre 2mm e 16mm. Possui sistemas e acessorios que permitem terminar as
pecas com operacOes de chanfrar, bolear, furar, roscar, estampar e soldar por forma a acabar

pecas conformadas (ETMA, 2018a).

3.3.7. Tratamentos Térmicos

Para melhorar as propriedades mecanicas das pecas produzidas, a ETMA realiza internamente os

seguintes tratamentos térmicos:

Tratamentos térmicos para endurecimento: Témperas; Cementacédo; Carbonitruracao

Tratamentos térmicos com libertacao de tensoes e correcao de dureza: Revenidos e Recozimentos.

Todos os tratamentos sao feitos em atmosfera controlada, conseguindo assim garantir a classe de

resisténcia até 12.9 e durezas superficiais elevadas (ETMA, 2018a).

3.3.8. Tratamentos de Superficie

De forma a aumentar a resisténcia a corrosdo das pecas produzidas, a sua condutividade ou

melhorar a aparéncia das mesmas a ETMA é capaz de realizar internamente os seguintes
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tratamentos superficiais: eletroliticos com deposicédo de: Zinco, Zinco-Niguel, Niquel, Cobre, Prata
e Estanho; quimicos de: fosfatacao e oxidacao; mergulho / Centrifugacao: zinco lamelar, top coats
e selantes; desidrogenacdo: efetuada em todas as pecas de médio e alto carbono;
desengorduramento/Lavagem: em camara fechada com percloroetileno cumprindo normativa

europeia; rebarbagem/Polimento com abrasivos: ceramicos e porcelana (ETMA, 2018a).

3.3.9. Montagem/Soldadura

Tém um vasto leque de solucbes para montagem, rebitagem, cravacdo e soldadura de
componentes, como soldadura por resisténcia, soldadura por pontos, brasagem e sistemas de
fixacdo mecanica (rebitagem) e montagem manual, montagem em magquinas transfer e em

maquinas robotizadas (ETMA, 2018a).

3.3.10. Inspecao/Escolha

Por forma a acompanhar as necessidades do mercado, a ETMA dispde de um sector com
equipamentos de inspecao automatica universal e/ou desenvolvida a medida, para o controlo a

100%, segundo o plano de controlo e inspecao do cliente.

A operacao de escolha é efetuada de acordo com os requisitos do cliente, no qual se destacam
alguns dos processos utilizados: visual, aspeto e forma; visual ou dimensional, com camaras de
visao artificial; dimensional com lasers Ultima geracdo; correntes Eddy detecdo defeitos dureza e

superficiais; controlo de torque, etc (ETMA, 2018a).

3.4. Principais Clientes

Estao descritos na tabela 4 os principais clientes da ETMA nas areas de negocio onde atua.

Tabela 4. Principais Clientes ETMA por setor. (Fonte: ETMA, 2018)

Autombvel Elétrico Eletrodomésticos Sobremoldagem Fixagdo
Chassis Brakes Schneider Elect. Grupo Antolin-Lus. Tecno
International Portugal, S.A. Espana, S.A. UCLe) ez, S Com. Autom. S.A. deck
Grupo Antolin-Lus. Com. GE Power Management,
Automn. SA. 3a Vulcano Soplast
Kathrein Automotive Power Controls Iberica, Bosch Termo
Portugal Soc. Unip, Lda S.L. Tecnologia, S.A.
. . EFAPEL - Emp. Fab.
Simoldes Plasticos, Sa. Prod. Elec. Sa
Prettl Adition Portuguesa, Bosch Termo
Lda Tecnologia, S.A.
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4. O PROJETO DE IMPLEMENTACAO

Ao longo deste capitulo é apresentado o desenvolvimento do projeto de implementacao
desenvolvido nesta dissertacao, para os quais foram selecionados dois processos chave da
organizacao, o processo de conformacao de arame do setor de producédo/transformacao e o

processo de novas ferramentas do setor de novas ferramentas/projeto.

Este é composto por cinco subcapitulos. O primeiro subcapitulo contempla o levantamento da
situacao inicial da organizacéo, o segundo uma definicdo do plano de implementacao, o terceiro
a definicdo e formacao da equipa de trabalho, o quarto subcapitulo refere-se ao projeto de
implementacao dos requisitos no processo de conformacao de arame e o quinto subcapitulo ao

projeto para o processo de novas ferramentas.

4.1. Levantamento da Situacéao Inicial

Esta fase contemplou um levantamento/caraterizacdo da situacéo inicial da organizacdo em
termos do seu sistema de gestdo da qualidade e uma analise detalhada dos processos a incluir
no sistema, sendo que de seguida foi realizada uma auditoria interna de diagndstico em relacao

aos requisitos da norma.

4.1.1. 0 Sistema de Gestao

O Sistema de Gestdo de Qualidade e Ambiente é gerido de uma forma integrada com a
denominacao genérica Sistema de Gestdo. O SG esta baseado em processos identificados pela

empresa como 0S necessarios para gerir as suas atividades de uma forma eficaz.

A organizacao identificou no seu mapa de processos presente na figura 13 o processo de gestao:
Gestao, os processos chave: Comercial/Marketing, Melhoria Continua, Engenharia Industrial,
Producao, Logistica e Expedicao, e os processos de suporte: Fornecedores/Compras e Armazém,
Recursos Humanos, Manutencdo, Ambiente e Seguranca no trabalho, Qualidade e
Aprovisionamentos, os quais, estdo devidamente identificados com a definicdo das
responsabilidades destes, com o seu mapeamento, a respetiva matriz normativa, a descricao

destes, e a sua medicao analise e melhoria.
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Figura 13. Mapa de Processos do SG da ETMA. (Fonte: ETMA, 2018c)

Estes processos sao monitorizados, medidos e auditados para verificar a sua adequabilidade com
a politica, objetivos, as normas de referéncia, 0os procedimentos e outros requisitos que constituem
0 suporte documental do SG. Os processos utilizam recursos financeiros, recursos fisicos e
recursos humanos formados e motivados para corresponder aos desafios propostos pela empresa

(ETMA, 2018c).

Missdo, Visao e Valores e Contexto Organizacional

A ETMA ja tem definida a sua Missao, Visao e Valores, presente no Anexo |. O seu plano estratégico

para o triénio 2017/2019 que foi elaborado pela Administracao em 2016 e sera revisto este ano.

O contexto organizacional esta divulgado na intranet da organizacdo e no sistema informatico
UEBEQ e é determinado e sdo geridos os seus riscos e oportunidades de acordo com o

procedimento interno “PSG 008 - Contexto de Organizacdo e Gestdo do Risco”. O contexto
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organizacional foi revisto pela ultima vez em setembro de 2018 e sera revisto novamente ainda

no presente ano.

Ambito

No ambito definido para o SG a Administracdo estabelece, implementa e mantém as suas
orientacoes estratégicas através da Politica de Qualidade e Ambiente sendo esta coerente com os

objetivos da empresa e necessidades e expectativas dos clientes e do mercado em que se insere.

O ambito encontra-se presente no Anexo Il.
Politica

A Politica é divulgada no seio da organizacéo estando disponivel as partes interessadas através da
Intranet, do sistema UEBEQ, do Manual do Sistema de Gestao (MSG), no seu Website e em locais

afixados nas instalacoes da ETMA. (ETMA, 2018d) Esta encontra-se no Anexo Ill da dissertacao.

Gestdo Documental

0 SG é composto pelo conjunto de documentos que se enquadram nos quatro niveis da estrutura

documental representado na figura 14 e a seguir descrita:

Normas e requisitos Requisitos especificos
legais MSG do cliente
SV araNe
FP
Instrucdes/
Especificacoes/PC/PIE
Registos

Figura 14. Piramide da Estrutura Documental da ETMA. (Fonte: ETMA, 2018c)
1° Nivel: Manual do Sistema de Gestdo — Peca de referéncia do sistema, define a estrutura

organizacional da ETMA, a estrutura documental e de processos do SG.

2° Nivel: Procedimentos do Sistema de Gestdo - definem como e quem realiza cada uma das

atividades dos processos do SG.

3° Nivel: encontram-se todos os outros documentos que servem de referéncia a realizacdo de

todas as atividades relevantes desenvolvidas pela ETMA. Manual de Funcbes — contém uma
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“descricao de funcoes” de todos os departamentos que gerem, efetuam e verificam atividades no

ambito do SG.

4° Nivel: encontram-se os registos que demonstram a adequabilidade, eficacia e operacionalidade
do SG. Estes documentos, entre outros, sao: Certificados de calibracado; Certificados matéria-
prima; Certificados de formacao; Boletins de laboratorios; Boletins de ndo qualidade; Registos de

auditorias; Documentacao externa (normas, legislacao aplicavel, etc.); Desenhos, etc.

Toda a documentacao utilizada pela empresa é gerida pela matriz documental. Mod.111/DQ, que
evidencia a interligacao entre os varios documentos. O controlo de documentos e registos esta

descrito no PSG 003 - Controlo dos Documentos e Registos.

4.1.2. Analise detalhada dos processos

Para a analise dos processos foi elaborado um relatorio, presente no Apéndice | com uma
descricdo, analise detalhada e sistematizacdo de todas as praticas, atividades e medicoes
relevantes com a identificacao das atividades criticas e eventuais subactividades, e que setor as
realiza. Ou seja, uma verificacao por observacao direta e descricao de formas de trabalhar nos

dois processos.

Foram também elaborados fluxogramas de mapeamento dos processos, para melhor
compreensao do relatorio sendo que, o processo de novas ferramentas esta incluido no processo
macro de ferramentas e equipamentos. Ou seja, primeiramente foi elaborado 0 mapeamento do
processo geral de ferramentas e equipamentos presente no Apéndice Il e posteriormente
elaborado um fluxograma do desenvolvimento de novas ferramentas, que traduzisse as atividades

desenvolvidas no setor de novas ferramentas /projeto, presente no Apéndice Ill.

Para o processo de conformacao de arame também foi elaborado o respetivo fluxograma presente
no Apéndice IV.

4.1.3. Auditoria Interna de Diagnostico

Seguidamente foi realizada uma auditoria interna de diagndstico no que aos requisitos da norma
diz respeito, verificando o seu grau de cumprimento com os mesmos. Para tal, foram elaboradas
tabelas de diagnostico para cada um dos processos, presentes nos Apéndices V e VI, no qual foi

explicada sucintamente a situacao atual face aos requisitos, foram propostas acoes a desenvolver,
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foram indicados 0s responsaveis pelas acdes e incluido um campo para verificacdo do

estado/acompanhamento da implementacéao.

Através da analise destas tabelas de diagndstico, foi possivel a gestao de topo decidir, em reuniao
realizada a 8 de maio de 2019, que o processo de conformacao de arame seria 0 Unico a incluir
na certificacao, nesta fase. Para o processo de novas ferramentas seria necessario criar um
sistema de gestdo documental a parte, sendo indispensavel definir e criar novos procedimentos
de raiz. Nessa fase, 0 processo nao iria ficar concluido até a data da proxima auditoria de

acompanhamento, programada para o decorrer no més de novembro de 2019.

No entanto foi definido realizar um plano de implementacédo a parte, para o processo de novas
ferramentas, por forma a implementar alguns requisitos, e criar alguma documentacao de suporte

ao mesmo.

4.2. Definicdo do plano de implementacao

A definicdo do plano de implementacdo, foi a subfase mais importante, no qual foram
estabelecidos os objetivos do projeto e a sua calendarizacdo, por forma a monitorizar os
progressos conseguidos e a periodicidade das reunides de acompanhamento do projeto com os

elementos envolvidos.

Pelo acima exposto, acerca dos requisitos a implementar para os dois setores, foram definidos e
elaborados dois planos de implementacao presentes no apéndice VIl e VIIl. Para o processo de
conformacao de arame foi definido que todos os requisitos da NP EN ISO 9001 deveriam ser

implementados e avaliados em auditoria interna de verificacao e acoes corretivas.

No processo de novas ferramentas foi definido que seria implementado o Aaizen™ Diario nivel 1
para a equipa do gabinete de projeto e da serralharia, por forma a ser possivel planear e definir
prazos para 0s novos projetos, projetos de manutencao e planear o trabalho a realizar pelos
operadores dos setores produtivos na serralharia. Isto, tanto para projetos novos como para
componentes de manutencdo, cumprindo assim com o requisito 8.1 planeamento e controlo
operacional, e 9.1. monitorizacao, medicao analise e avaliacdo, com a implementacéo da analise

dos indicadores criados nos workshops do Aaizen™ Diario nivel 1.

Decidiu-se também, dar inicio a implementacao do requisito 7.1.5. recursos de monitorizacdo e

medicdo, com a identificacao e verificacdo de todos os equipamentos de medicao existentes na
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serralharia de novas ferramentas, ao ponto 8.4. controlo dos processos, produtos e servicos de

fornecedores externos, iniciado pela criacdo e, se possivel, implementacao de um procedimento

de controlo de rececdo dos componentes a chegada dos tratamentos térmicos.

Foi também decidido que seria iniciada a implementacédo o ponto 8.5.1. controlo da producéo e
da prestacao do servico, com a definicao e, se possivel, implementacdo de um plano de controlo
para os componentes de ferramentas produzidos nos setores produtivos da serralharia e
consequentemente o ponto 8.5.2. identificacao e rastreabilidade, por forma a ser possivel rastrear

0 que seria controlado.

4.3. Definicao e formacao da equipa de trabalho

A Equipa de trabalho foi escolhida de acordo com os requisitos a implementar, identificados na
Auditoria de Diagnoéstico nomeadamente, a Aluna, os responsaveis dos dois processos e 0s
responsaveis dos departamentos envolvidos nas decisdes/reunides, entre eles, Qualidade,
Gabinete Técnico, Engenharia Industrial, Qualidade Producdo, Producdo - Transformacao,

Logistica, Comercial e Manutencé&o.

No entanto foi necessaria a contratacéo de ajuda externa para a implementacéo do Aaizen™Diario,
assim como foi dada formacédo sobre 0 mesmo a equipa de novas ferramentas/projeto, pelos

agentes do instituto Aaizen™

4.4. Conformacao de arame

Neste subcapitulo desenvolveu-se a implementacéo de praticas, a elaboracao da documentacao
exigida, uma auditoria interna de verificacdo e controlo e a avaliacdo de indicadores de

desempenho.

4.4.1. Implementacéo de praticas

Esta fase contemplou a implementacdo de praticas que foram identificadas como sendo
necessarias pelos procedimentos existentes no SG atual da ETMA, para o processo de

conformacao de arame.
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44.1.1. Procedimento de inicio de projeto

Como o procedimento de inicio de projeto, 0 PSG 033 - Planeamento e Controlo Operacional, ndo
estava a ser cumprido por parte do comercial do setor, aquando da adjudicacao de novo contrato,
foi agendada uma reuniao com o comercial do setor para explicar o procedimento e definir que
todas as novas producoes deste setor deveriam ser colocadas no sistema informatico, sendo que
0 mesmo ficou de verificar, para ja, se para os clientes com certificacao IATF, estavam inseridos
0s projetos em sistema, que incluem dados do cliente, especificacdes do produto, qual o tipo de
projeto, se protétipo ou amostra inicial, data e quantidade para entrega, e a indicacdo de qual o

nivel documental do projeto que foi solicitado pelo cliente.

44.1.2. Recursos de monitorizacdo e medicao

De acordo com o PSG 047 - Controlo dos Gabaris e Calibres de Controlo todos os RMM devem
ser registados no sistema de verificacdo interno e verificados interna ou externamente. Para os
equipamentos de medicao foi criada uma listagem dos equipamentos existentes no setor, por
forma a ter rastreabilidade do que existe, juntamente com os mesmos por forma a serem

verificados dentro de prazo. Foi também definido um local de armazenamento no setor.

Para os calibres de controlo, de cliente ou internos, também foi criada uma listagem com a relacéo
dos existentes, foram todos identificados pela responsavel e os calibres internos foram incluidos
no plano de verificacdo e calibracao pelo departamento da qualidade producao e respetivamente
verificados, sendo que para os calibres de cliente foi enviado um email aos respetivos, a alertar

dos prazos de verificacao.

4.4.1.3. Inspecdo de rececdo e fornecedores

O procedimento de inspecao de rececdo PSG0O18 indicava que todos os materiais deveriam passar
por um controlo na rececdo para garantir que estdo em conformidade com os requisitos
especificados. No entanto neste setor foi verificado que os materiais s6 passavam por esse
processo apenas quando se iniciava a producao ou apenas quando os operadores verificavam que

0 material poderia estar defeituoso, existindo por vezes extravio do certificado de fornecedor.

Assim, sendo foi realizada uma reuniao com o responsavel de producao que definiu métodos para

cortar as pontas de arame com seguranca, e de como as enviar, aquando da rececdo, para a
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responsavel pelo controlo de rececdo de materiais. Em relacdo aos certificados, foi enviado um

email para os fornecedores para enviarem os cetrtificados em conjunto com as guias de remessa.

4.4.1.4. Controlo da Producéo

De acordo com 0 PSG 033 - Planeamento e Controlo Operacional, o controlo da producao deveria
ser realizado de acordo com o Plano de Inspecéo e Ensaio (PIE) que estabelece para cada
operacao e equipamento do processo produtivo, as caracteristicas a serem inspecionadas e 0s
respetivos parametros, meios de controlo, o responsavel da inspecao, o tamanho de amostra, a

frequéncia de inspecao e os procedimentos ou instrucdes de trabalho associadas.

Como a documentacao para a producao do setor ndo estava a ser criada de raiz, nao existiam PIE
inseridos no sistema de registo EGITRON, sendo que apenas eram criados PIE para registo
dimensional manual, os quais os operadores do setor utilizavam para registo do controlo da
producdo, apenas para algumas pecas produzidas no setor, sendo que apenas algumas

referéncias se encontravam no sistema, como se pode verificar pela figura 15.

Especificactes E| o x
Fittos: Empreco SN - | Coso |
ARAME CESTO CR50 N
X AME U CESTO CR 46E
598308327100_CA0 ARAME U CESTO CR 46E -
598308328100_CA ARAME PEGA CESTO CR 46E e Dkt s s
Grupo ¢ 3593308328100_CAQ ARAME PEGA CESTO CR 46E &
1] 3598308329100_CA ARAME FRONTAL CESTO CR 46E
ol 598308329100 CAQ ARAME FRONTAL CESTO CR 46E
598708119100_CA RECTANGLLO 620x300mm
| 3598708119100_CA0 RECTANGLLD £20x300mm
Especifit 3555708120100_C4 PECA EM Y 770mm
FEAGT0E 201 00_CALD PECA EM V 770mm - Hoas Intervalo Tol 2] CL CF.
I598708121100_CA WARE T4 530mm —
¥ | %49 3magroe121100_Can VARETA 530mm [ [ |
i 3598908210100_CA FERROS @10 MINI ZIF PARABRISAS
A a8908210100_CA0 FERROS @10 MINI ZIF PARABRISAS | | | L
%B-B| 3599208031100_CA ESTRURA PE MESA SMM PEQLEND [ [ | L
———13599208031100_CAQ ESTRURA PE MESA 8MM PEQLEND
%Be| 3599208032100_CA ESTRURA PE MESA BMM GRANDE | [ | L
5@ 3599208032100_CAQ ESTRURA PE MESA 8MM GRANDE
*BE 2ass07aa01 00_ca GANCHO DE MANGA CENTRAL | | | L
%C-c| 35996079901 00_CAQ GANCHO DE MANGA CENTRAL [ [ | [=
I5I9608006100_CA GULPILHA DE SEGURANCA MAC 1_1
<] FFIIEOR00E] 00_CALD GULFILHA DE SEGURNACA MAC 4
Motas: | 3999603067100_CA PUNHO DE MAC
HSIOB0ETIO0CAn  PUNODEMAC e
ternpo e 22; Cl - CT - Efectuar o Controlo no IniciosFim ProdugSo Criagio configurages seguintes... |

Figura 15 Referéncias de pecas de arame as quais existem PIE no sistema EGITRON. (Fonte: ETMA, 2019)
Assim sendo, foi definido em reunido, colocar um novo computador no setor, com o software
EGITRON instalado e, posteriormente, foi dada formacéo aos operadores para iniciarem os registos
no sistema informatico. Além disso foi indicado ao responsavel da producéo do setor, para, a

medida que iniciasse uma producao, pedir ao departamento de qualidade producado, para
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incluirem os PIE das pecas a serem produzidas, por forma a colmatar a inexisténcia de meios de

controlo da producao.

4.4.1.5. Controlo de alteracoes

As alteracoes ao processo produtivo ndao estavam a ser registadas para cada referéncia de peca,
assim foi criado um documento para registo de alteracdes ao processo produtivo. Neste para cada
referéncia de peca devem ser registados os problemas identificados e as acdes de correcéao
implementadas, sendo que devem ser registadas alteracoes quer a nivel de correcdes a programas

de maquinas, como a nivel de alteracdes de maquina/ferramenta que vai fabricar a peca indicada.

4.4.1.6. Tratamento de produto ndo conforme

De acordo com a FP10 - Tratamento de produto nao conforme, todas as NC detetadas em curso
de fabrico deveriam ser identificadas, isoladas e tratadas como produto ndo conforme. Aquando
da producéo de pecas de arame, o produto considerado nao conforme era imediatamente
sucatado, e a sucata de varias producdes eram misturadas num contentor, sendo que as
quantidades nao conformes nao eram contabilizadas na producao, ou seja, o procedimento acima

referido ndo estava a cumprido.

Posto isto, foi definido um local para acondicionamento do produto nao conforme do setor de
conformacao de arame, conforme a figura 16, e foi dada indicacao de como proceder para cumprir

com o procedimento aos operadores do setor.

Figura 16. Local para acondicionamento do produto ndo conforme do setor.

Foi também realizada uma arrumacao e limpeza do setor em termos da identificacao do espaco
de seguranca das maquinas como se pode ver pela figura 17 g), h) e j), da estante dos calibres e

da estante dos artigos de limpeza como se pode verificar pela figura 17 c) e d), e o carrinho de
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pecas de amostra identificado pela figura 17 a), sendo que cada peca foi identificada com etiqueta

com a respetiva referéncia, como se pode ver pela figura 17 b).

Também foram organizados e identificados os restantes carrinhos de apoio ao setor como se pode
ver pela figura 17 i), ) e m). Foi organizada a estante de armazenamento de ferramentas as quais

foram separadas por tipo e maquina como se pode ver pela figura 17 €) e f).

Figura 17. Arrumacéo e limpeza do setor da conformacéo de arame: a) estante de pecas de amostra; b)

amostras; c) estante para calibres de controlo; d) estante para artigos de limpeza do setor; e) ferramentas por
tipo e maquina; f) estante das ferramentas de maquina ) carrinho de apoio com equipamentos de medicao e

outros; m) carrinho de apoio com ferramentas da Robomac.
4.4.2. Elaboracao da documentacao exigida

Esta fase contemplou a elaboracdo da documentacdo em falta para o setor e a identificacao, e

codificacdo da documentacao ja utilizada para ser controlada pelo sistema de gestao documental.

Foi elaborado um novo mapa de processos presente no Apéndice IX a incluir no MSG, por forma
a estar de acordo com a norma ISO 9001:2015, sendo que as necessidades e requisitos de cliente
e partes interessadas foi definido como as entradas e a satisfacado dos mesmos foram identificadas

como as saidas dos processos do sistema.

Foi também alterado pela responsavel do departamento de Recursos Humanos, o manual de
funcdes por forma a incluir a funcao do responsavel pela producdo de conformacao de arame, a

funcao de afinador e de operador do setor.

Foi alterada a matriz de polivaléncia, para indicar as responsabilidades de cada um para estas
funcdes e foram atualizados os questionarios de acolhimento para incluir o membro mais recente

do setor, disponiveis na Intranet, sendo que a aluna contribuiu com os dados recolhidos, pela
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analise ao setor realizada inicialmente, e que posteriormente foram validados pelo responsavel do

departamento de producao/transformacao.

Foram modificados e codificados modelos ja utilizados para o planeamento da producéao do setor

e para o calculo de materiais e necessidades, presentes no Apéndice X e XI.

Foi elaborada, pela aluna, uma listagem das ferramentas para as maquinas existentes no setor,
por forma a serem criados desenhos pelo departamento de projeto e uma instrucéo de trabalho
para codificacao dos mesmos, elaborada pelo gabinete técnico, em colaboracdo com a aluna,
presente no Anexo IV, dados essenciais para serem criados os cadastros de ferramentas por

referéncia de peca, pelo gabinete técnico.

Apds ter sido realizada uma listagem da documentacdo existente para cada referéncia das
producdes de arame, verificou-se que havia muita documentacdo em falta, e foi decidido em

reuniao que era necessario recolher informacao para essa elaboracao.

Assim sendo, a medida que as producdes iam sendo realizadas, a aluna recolheu todos os dados
necessarios, para elaboracao de planos de montagem, fichas de embalagem, cadastro de
ferramentas e PIE das referéncias de arame, por forma a se cumprir com o estipulado no

procedimento.

4.4.3. Auditoria Interna para verificacao e controlo

Esta foi a fase de verificacao e acdes corretivas. Foi realizada uma auditoria interna, por forma a
verificar o cumprimento dos objetivos e confirmar a conformidade do trabalho realizado ou

identificar quais os desvios ocorridos, para que estes fossem corrigidos atempadamente.

A auditoria interna foi realizada pela responsavel do departamento de qualidade no dia 19 de
setembro de 2019, a qual a aluna acompanhou. Esta contemplou, apenas, uma verificacao de
todo o processo de conformacao de arame, desde a rececao da encomenda a expedicao da
mesma. A auditoria ao processo concentrou-se na verificacao de toda a documentacao necessaria
e exigida para o processo, da peca que estava em producéo e do funcionamento do processo em

estado normal de producao. Pela auditoria realizada verificou-se que:

e O modelo de planeamento de producéo afixado no quadro informativo da producéo tinha

uma data de entrega anterior a data da auditoria;
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0O modelo do documento de planeamento da producao de conformacao de arame nao

estava incluido na matriz documental do sistema de gestao;
Plano de manutencao preventiva da maquina 76.05 nao estava disponivel;

No plano de contingéncia disponivel no sistema UEBEQ n&o estava incluido o sector de

conformacao de arame;
Falta da matriz de polivaléncia afixado no quadro informativo do sector;
Zona de material blogqueado sem identificacao colocada e com ficha de inventario em falta;

Verificou-se 0 funcionamento do sistema EGITRON, no entanto, o operador evidenciou

necessitar de mais pratica.

Destes pontos acima referidos, apenas o plano de contingéncia nao tinha sido atualizado e o setor

ainda n&o havia sido incluido no programa de auditorias no sistema UEBEQ aquando da conclusao

desta dissertacao.

4.4.4. Indicadores de desempenho

Esta fase resultou numa avaliacao dos resultados monitorizados e dos indicadores de desempenho

definidos para o setor, por forma a, posteriormente, ser possivel tracar novos objetivos e mais

ambiciosos. Os indicadores de desempenho definidos para monitorizar este processo foram:

Margem de lucro mensal do processo traduzida pela diferenca entre a faturacdo mensal
e 0 custo mensal (margem) sobre a faturacdo mensal, ou seja, margem de lucro (%) =
(margem / (faturacdo mensal x 100); A faturacdo real resulta do valor das vendas do setor
e o custo real resulta apenas de custos variaveis associados ao processo: 0s custos com
matéria prima e os custos produtividade, que advém dos registos de producao efetuados

por operador em cada maquina, a cada OF de producao efetuada.

Atraso no cumprimento do planeamento, traduzido pela diferenca em de dias, entre a
data real e prevista da conclusao da producao, ou seja, cumprimento do planeamento =

data prevista de conclusao das ordens de producao — data real de conclusao.
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Os dados para estes indicadores foram retirados para horizontes temporais diferentes. Os dados
do indicador da margem de lucro foram retirados desde 2016 até ao fim do més de agosto de

2019. A margem de lucro mensal para 0s anos analisados esta presente no grafico 1.

Margem de Lucro

130,00%
110,00%
90,00%
70,00%
50,00%
30,00%

10,00% e

-10,00% 2016 2017 2018 2019
-30,00%

-50,00%

Grafico 1. Margem de lucro do setor de conformacéo de arame (Fonte: ETMA, 2019)
Pela analise do grafico verifica-se um decréscimo acentuado da margem de lucro do setor de 2017
para 2018, sendo que em 2019 a margem é negativa. Isto deve-se ao facto de que em 2016 e
2017 os custos imputados ao setor ndo incluiam os custos de registos de producao, pois apenas
contemplam dos dados dos custos da matéria prima e ndo o custo associado a produtividade,
pois na altura ainda ndo estava em funcionamento o software primavera para registos de

producao.

Em relacdo a diferenca de margem entre 0 ano de 2018 e 2019, esta pode dever-se ao facto de
que faltam os dados das vendas e custos de 2019 para os meses de setembro a dezembro, ndo
podendo ser comparaveis os valores acima, ou por se verificar existir um aumento dos custos de
produtividade, o que podem nao ser reais pois ndo se verificou existir um controlo efetivo dos

registos de producao do setor.

Os dados para o indicador de cumprimento do planeamento apenas comecaram a ser registados
na semana 25 e foram apenas analisados até a semana 37 do ano de 2019. Destes dados resultou
o Pareto presente no grafico 2. Pela analise do grafico 2 verifica-se que cerca de 60% das
producdes sdo concluidas no maximo com atraso de 1 dia em relacdo ao previsto pelo
planeamento e que cerca de 20% das producdes tém um atraso de 1 a 8 dias em relacdo ao

previsto pelo planeamento.
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Grafico 2. Dias de atraso no cumprimento do planeamento. (Fonte: ETMA, 2019)
Também é possivel verificar que, existiram, nestas semanas analisadas, producdes que se
adiantaram bastantes dias em relacao ao planeado, no entanto, através de uma analise mais
aprofundada das datas de producao e entrega, pode-se dizer que esta disparidade de valores se
deve o facto de que estas producdes foram realizadas com adiantamento em relacdo ao previsto,
devido as férias que foram alteradas. Isto, pois o planeamento foi feito a pensar em producdes
para a semana 33, mas que, nesta semana o setor entrou de férias, e tiveram de adiantar as

producoes.

No entanto ¢é possivel concluir que o planeamento ndo esta a ser realizado de forma eficaz, pois o
software Primavera ndo estd a contemplar de forma correta, todas as horas que a producdes
demoram efetivamente, e também n&o contemplam corretamente os setup de maquina e o tempo
que demoram efetivamente a realizar as segundas operacdes. Tudo isto, levou a que o tempo real
de cada producao fosse superior ao previsto, com consequéncias no atraso das entregas das

encomendas do setor.

50



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO

9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame
4.5. Novas ferramentas
Neste subcapitulo desenvolveu-se a implementacéo de praticas, a avaliacao de indicadores de
desempenho e a definicdo de novas metas para o processo de novas ferramentas.
4.5.1. Implementacao de praticas

Esta fase contemplou a implementacdo de praticas que foram identificadas como sendo as mais
urgentes de implementar tendo em conta os requisitos definidos no plano de implementacéo, e

que vao de encontro as praticas existentes no setor de novas ferramentas.

45.1.1. Controlo da producdo de componentes

Pelo diagndstico efetuado verificou-se nao existir registos de controlo dos componentes
constituintes das ferramentas apos os processos de maquinacéo. A definicdo do procedimento de
controlo da producao de componentes, iniciou-se pela elaboracdo um plano de controlo, que define
para cada atividade, desde a rececdo dos materiais, aos processos de maquinacao, dos
tratamentos térmicos, a montagem, assentamento e expedicdo das ferramentas quais os
componentes, as caracteristicas destes a controlar, a sua especificacdo/parametro, o0 meio de
controlo a utilizar, o responsavel, o tamanho da amostra, a frequéncia, o procedimento/instrucéo
de trabalho a seguir, 0 modelo de registo a utilizar e qual a reacado a levar a cabo caso seja detetada

uma nao conformidade.

Foram também elaborados PIE 's para registo do controlo de cada tipo de componente, das
ferramentas desde guias, placas, matrizes, cerra-chapas, porta puncdes, puncdes e posticos, para

cada um dos processos de maquinacao.

Como o processo de erosao-fio (EDM) é o mais importante na maquinacao dos componentes de
desgaste rapido das ferramentas, pois garante rugosidades baixas e niveis elevados de
acabamento de superficie, foi necessario elaborar uma instrucdo de trabalho, a IT/FN.002 -
Standards para a Eroséo Fio, presente no apéndice Xll, para colocagado no setor, a qual indicasse,
para cada tipo de componente, as tolerancias para caracteristicas dimensionais, valores e
tolerancias de rugosidades e parametros de maquina, tais como numero de cortes e passagem a

efetuar, para garantir parametros de maquinabilidade 6tima.

No entanto ainda nao foi implementado este processo, nem criados os procedimentos/instrucoes

de trabalho associados aos restantes setores produtivos, pois, primeiramente seria necessario
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criar rastreabilidade do que se iria medir, ou seja, adequar as ordens de fabrico por forma a criar

lotes de matéria-prima e de componentes.

45.1.2. Recursos de monitorizacdo e medicao

Para os equipamentos de medicao existentes na serralharia e no gabinete de projeto, foi criada
uma listagem, por forma a ter rastreabilidade do que existe. Estes foram identificados, verificados
e devidamente incluidos na listagem do sistema informatico da ETMA Sede, por forma a ter sempre

o0 plano de calibracao e verificacdes atualizado corretamente.

Foi realizado também um levantamento de necessidades e adquiridos alguns equipamentos para

controlo dos componentes produzidos definidos pelo plano de controlo elaborado pela aluna.

45.1.3. Inspecdo de rececdo e fornecedores

Pelo diagnostico elaborado verificou-se ndo existir um controlo dos processos, produtos e servicos
de fornecedores externos. Foi entdo definido que, numa fase inicial seriam inspecionados os
componentes de aco apds tratamento térmico, pois existiam duvidas sobre se 0s acos teriam
efetivamente a dureza pedida para o tratamento térmico, o que pode influenciar na durabilidade
dos componentes. Para tal foi necessario criar um documento de registo de inspecéo, presente

no apéndice XllI, designado Mod.001FN - Controlo de Rececéo de Acos.

Além disso foi necessario criar uma instrucao de trabalho, IT/FN.O0O1 - Standards para Acos,
presente no apéndice XIV para definir corretamente a dureza para cada tipo de aco utilizado no
fabrico dos componentes de ferramentas, por forma a realizar o pedido de tratamento ao
subcontratado corretamente. Para tal foi realizado um levantamento de todos os acos utilizados

por classe, marca, referéncia do aco, possibilidade de tratamento, caracteristicas e aplicacoes.

A data de término desta dissertacao, apenas foram detetadas duas nao conformidades na dureza
de materiais apos tratamento térmico, sendo que foram considerados dados insuficientes para
uma analise mais aprofundada. Os pedidos a fornecedor ja comecaram a contemplar os dados

presentes na IT elaborada para o efeito.

Foi indicado aos responsaveis pelas compras do departamento de novas ferramentas,/ projeto que
sempre que escolhessem novos fornecedores deverdo avisar o departamento de compras ETMA

Sede para incluir esses fornecedores na listagem de avaliacado anual.
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45.1.4. Identificacdo e rastreabilidade

Pela necessidade identificada de criacdo de lotes de matéria prima e da necessidade de se criar
ordens de fabrico que traduzam a realidade das operacdes que 0s componentes das ferramentas
realizam, foi avaliada pelo departamento de novas ferramentas/projeto, em conjunto com o
responsavel do departamento de logistica a possibilidade de implementar um sistema de picagem
e lotes de materiais que permitisse garantir a identificacao e rastreabilidade dos componentes.
Este seria 0 ponto chave que apds a sua implementacao permitiria a implementacao do plano de

controlo dos componentes, em todas as atividades de construcao da ferramenta.

No entanto até a data de conclusédo da presente dissertacao, apenas foram delineadas formas de
e criados meios. Foi selecionado um projeto de ferramenta piloto, que apds o projeto e desenho
de todos os componentes, estes foram codificados e foram criados no sistema informatico
primavera, para posteriormente, se criar uma OF ‘mae’ do projeto, que contemplasse as atividades
de projeto, montagem e assentamento, sendo que dentro da operacao montagem seriam incluidos
esses codigos para posteriormente serem geradas automaticamente as OF necessarias. No

entanto, este sistema nao foi testado, para se poderem retirar conclusdes sobre a sua eficacia.

45.1.1. Workshops Aaizen™ Diario

O nivel 1 do Aaizen™ Diario foi desenvolvido em dois workshops, o workshop de Gestéo Visual que
foi implementado com o objetivo de organizar a equipa para desenvolver os quadros de equipa
que servem de apoio as suas reunides e o workshop de Reunides de Equipa que foi util para

implementar essas mesmas reunides de equipa e desenvolver o LSW para as apoiar.

Primeiramente foi realizado um mapeamento do processo em conjunto com os responsaveis da
Engenharia Industrial por forma a tentar identificar as entradas, processo de desenvolvimento de

ferramentas e as saidas, recorrendo aos quadros visuais presentes na figura 18.

Figura 18. Mapeamento do processo.
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Seguidamente foram definidas as agendas para as reunides das equipas presentes nas figuras 19

e 20, e o controlo de presencas, desenhado o plano de trabalho, foram definidos os KPI a

monitorizar, definidos os mockup e localizacéo dos quadros de reuniao, € o desenho do processo
PDCA.

AGENDA DA REUNIAO

Hordrio e Frequéncia
22 a 62 (10min) 08:35

Participantes & Presencas

Responsabilidade de atualizacio:

Quem la72]3]a|s5 /6720 10/11/12[13[14[15[16/17|1810|20(21/22(23]24(25|26 27|28(20[20[21
Jodo Figueiredo

Patricia Sousa

Pedro Vieira

Tiago Carneiro

carla salazar

V | Presente X Ausente

Agenda:

Tema

Preencher Mapa de Presencas

Anélise dos desvios dos indicadores + langamento de agies de melhoria
Plano de trabalho: Andlise do dia anterior e planeamento do préprio dia

Planeamento Serralharia (62 12:35 - planear dia-a-dia semana seguinte)

R WIN e

Zona de comunicagio

Andlise e seguimento de agBes de melhoria (PDCA)

Figura 19. Agenda da reunido para a equipa de projeto. (Fonte: ETMA, 2019)

AGENDA DA REUNIAO

Horario e Frequéncia

22 a 62 (10min) 9:00/14:00

Participantes e Presengas

Responsabilidade de atualizagio:

Quem /12 2/3/a|s|e 7|29 10/11]12]13/14[15]16 17[18 10(20(21 22[23(24 2526 27[28[20(30[31
RUI
TIAGO
ZE CARLOS
PAULO
SOuUsA
PEDRO
JOSE
MARCO
ALVES
BRUNO
V | Presente X|ausente
N2 Tema
1. Preencher Mapa de Presencas
2. Andlise dos desvios dos indicadores + langamento de agdes de melhoria
3. Plano de trabalho: Andlise do dia anterior e planeamento do préprio dia
4. Andlise de ocorréncias
5.

Andlise e seguimento de ag8es de melhoria (PDCA)

Figura 20. Agenda para a reunido para a equipa da serralharia. (Fonte: ETMA, 2019)

O quadro da equipa de projeto apresenta-se na figura 21. Este contempla o plano de trabalho que
apoia o planeamento das atividades de cada dia, para cada um dos elementos da equipa, o qual
foi definido que se deveriam diferenciar as atividades urgentes das nao urgentes. Foi também
delineada uma zona de comunicacao, para exposicao de eventuais avisos diarios entre os varios

elementos da equipa.
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AGENDA E
DESEMPENHO

G - Bh.
~ ZONADE
COMUNICAGAO

Figura 21 Quadro de Kaizen Diario da Equipa de Projeto
Apresentam-se também os indicadores de desempenho definidos para o processo que foram

delineados na base da ferramenta GQCDM - crescimento, qualidade, custos, entrega e motivacao.
Como os indicadores de custo das ferramentas e de crescimento (faturacdo de ferramentas) ja
eram monitorizados, foi definido o indicador de qualidade, traduzido pelo numero de nao
conformidades detetados na serralharia sequeira e alertas detetados na ETMA Sede, com uma
frequéncia de atualizacao semanal, os indicadores de entrega, também com atualizacao semanal,
pretenderam indicar o numero médio de semanas utilizadas na realizacao dos projetos novos de
Bihler e prensas fechados, e o numero médio de semanas utilizadas na realizacdo de projetos de
manutencao, por forma se visualizar a diferenca entre o previsto e o real para cada projeto e o
indicador de conclusao de tarefas pelos elementos da equipa de projeto, em percentagem, ou

seja, 0 numero de tarefas realizadas sobre o nimero de tarefas planeadas.

O quadro de equipa também contempla o ciclo de melhoria continua definido pelo ciclo PDCA,
que permite a equipa, através da analise dos indicadores definir um plano de acdes por forma a

reagir aos desvios verificados.

Pela necessidade de existir uma comunicacdo visual dos projetos desenvolvidos, pelo

departamento, em termos cronoldgicos, foi também desenhado um quadro tipo grafico de Gant,
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com a visualizacao de todos os projetos em curso, com separacao dos projetos novos dos de

manutencdo de ferramentas.

Neste verifica-se a visualizacdo temporal da separacdo das atividades para cada projeto, sendo
estas as atividades de projeto/desenho, maquinacao, assentamento e entrega de amostras e/ou

ferramenta & ETMA Sede/cliente, presente na figura 22.

Figura 22. Quadro de planeamento de projetos novos e de manutencéo.

Foi também desenvolvido um quadro presente na figura 23, que permitisse visualizar o
planeamento das atividades da serralharia pois ndo existia nenhuma forma de controlar o

desenvolvimento do trabalho por parte dos responsaveis.

Figura 23. Planeamento semanal de atividades da Serralharia
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Para tal foi definido que existiria uma separacao das atividades, nao por operador, mas por

maquina/setor, por forma a planear o trabalho semanalmente.

Os desenhos dos componentes a produzir e respetiva ordem de fabrico, foram colocados no
quadro apoio ao lado do quadro de planeamneto, por forma a se poder distibuir o trabalho pelos

elementos dos setores produtivos da serralharia.

Para este quadro também se definiu um indicador de entrega, traduzido pelo cumprimento do
planeamento, em percentagem, ou seja, 0 numero de tarefas realizadas sobre o nimero de tarefas
planeadas, também com atualizacdo semanal, mas dividido por setor produtivo, e com diferentes

objetivos para cada um, conforme demonstra no grafico 3.

Grafico 3. Indicador de cumprimento do planeamento da serralharia. (Fonte: ETMA, 2019)
4.5.2. Indicadores de desempenho

Esta fase resultou numa avaliacao dos resultados monitorizados e dos indicadores de desempenho
definidos para o setor, por forma a, posteriormente, ser possivel tracar novos objetivos e mais

ambiciosos.

Para o processo de novas ferramentas foram reunidos dados acerca dos projetos concluidos, em
termos dos custos associados, que incluem custos de produtividade e de materiais utilizados na
construcao das ferramentas e o valor recebido pelo departamento por cada projeto vendido. Com

estes dados foi possivel definir indicadores a monitorizar para o setor:

e Margem dos projetos vendidos (€) obtido pela diferenca entre o valor recebido pelo projeto
e 0 valor dos custos totais imputados ao mesmo, ou seja, margem = valor recebido — custos

totais;
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e Margem de Lucro (%) obtido pela divisdo da margem do projeto sobre o preco de venda

do mesmo, ou seja, margem de lucro = margem/(preco de venda*100);

Para estes indicadores foram retirados dados dos projetos concluidos no ano corrente, apesar de
que alguns destes foram iniciados no ano transato. A margem em valor para os projetos concluidos
pelo departamento de novas ferramentas/projeto em 2019 esta presente no grafico 4 e a margem

de lucro associada a esses mesmos projetos em percentagem encontra-se presente no grafico 5.

Margem
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6 000,00 €
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4 000,00 €
3 000,00 €
2 000,00 €
1 000,00 €
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7059G
7659G
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8745G
8764GH
8766G
8769G
8779G

Grafico 4. Margem dos projetos concluidos em 2019. (Fonte: ETMA, 2019)
Pela analise do grafico numero 4 verifica-se existir disparidades entre os valores recebidos pelos
projetos e 0s custos associados aos mesmos. Verifica-se que 7 destes apresentam mesmo

margem negativa, ou seja, 0s custos foram superiores aos valores recebidos pelo departamento.
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Grafico 5. Margem de lucro dos projetos concluidos em 2019. (Fonte: ETMA, 2019)
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Pela analise do grafico 5, verifica-se que o projeto 6372G foi 0 que apresentou margem de lucro

mais baixa, sendo mesmo negativa. Isto deveu-se ao facto de que para este projeto, os custos

imputados foram bastante elevados e o valor a receber pelo departamento nao foi suficiente para

satisfazer estes custos.

Consegue-se entender que existem projetos nos quais € possivel obter margens elevadas,
enquanto que noutros a margem € bastante reduzida. Isto deve-se ao facto, de que muitas vezes
0 orcamento da ferramenta é dado pelo comercial sem consulta do departamento de projeto, ou
por vezes, quando ocorrem alteracdes de grande dimensao a ferramenta, com as quais nao se

contava, os custos da mesma superam esse orcamento.

59



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO

9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame

5. CONCLUSOES E RECOMENDAGOES

Neste ultimo capitulo apresentam-se as principais conclusdes resultantes deste projeto, assim
como as limitacdes e pontos fortes no seu desenvolvimento, finalizando com algumas

recomendacoes de trabalho futuro ou definicdo de novas metas para os dois setores.

5.1. Resumo dos principais resultados

O levantamento da situacao inicial efetuado no inicio deste projeto, focado numa abordagem por
processos, permitiu conhecer todas as atividades que os processos realizam, além de que foi
possivel identificar uma série de acdes e praticas a desenvolver para cada um deles por forma a
se cumprir com o objetivo principal inicialmente proposto, de incluir os dois processos na

certificacdo ISO 9001.

Em relacdo ao setor de conformacdo de arame, pode-se concluir que o processo nao ficou
concluido, ou seja, apesar de o SG estar implementado, ainda n&o foi alvo de uma auditoria interna

ou revisao pela gestdo, mas apenas de uma revisao ao processo.

No processo de novas ferramentas o atingimento dos objetivos ficou aquém do que era
inicialmente proposto, pois, das praticas indicadas no plano de implementacao, apenas o
workshop Aaizen™ Diario e os recursos de monitorizacdo e medicdo foram fechadas, sendo que
as outras praticas ainda se encontram em desenvolvimento. Os workshops Aaizen™ Diario
permitiram melhorar a comunicacao e alinhamento de ideias entre as equipas e chefias, nivelar a
carga de trabalho, definir reunides de equipa normalizadas, focadas no planeamento, indicadores
de desempenho e acdes de melhoria, permitindo uma reacao mais rapida e efetiva aos desvios

detetados e um aumento da capacidade de lideranca dos supervisores e/ou lideres de equipa.

5.2. Limitacoes

A resisténcia a mudanca foi uma das principais dificuldades encontradas na implementacéao de
todas as praticas desenvolvidas ao longo deste projeto, sendo mesmo um impedimento para o

avanco da implementacao de todas as praticas planeadas.

Como os responsaveis dos processos, inicialmente, estavam bastante resistentes para com as
mudancas que deveriam acontecer, o processo foi atrasando, sendo que se verificou que apenas

nos ultimos meses, e apos uma longa intrusao da aluna em todas as atividades dos mesmos, é
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que os donos dos processos se sentiram com animo e vontade de participarem e tiveram a

consciéncia de que realmente as coisas realmente poderiam melhorar, e que o objetivo do sistema

nao era de dar mais carga de trabalho a nivel documental, mas sim de que seria sim uma forma

de detetar problemas e resolvé-los.

5.3. Recomendacdes ou definicdo de novas metas

Para cada um dos setores, no qual se focou o trabalho desenvolvido, indicam-se algumas
recomendacdes de trabalho que, se desenvolvidas futuramente, poderdo ajudar a melhorar de

forma continua cada um destes, no caminho de exceléncia tracado pela ETMA.

Para o setor de conformacédo de arame recomenda-se desenvolver um sistema que permita tornar
o planeamento mais eficaz para melhorar os prazos de entrega das producdes que, pela analise
dos indicadores, apresentavam um atraso elevado, implementar o Aaizen™ Diario na equipa do
setor, incluindo a monitorizacao e correcao dos registos producao diarios, por forma a se controlar
0s custos, assim como a inclusdo deste setor produtivo no programa de auditorias do UEBEQ,
permitindo assim uma monitorizacdo e acompanhamento do que foi implementado, tal como

acontece com os outros setores produtivos de ETMA.

O proximo passo seria verificar se todos os requisitos da norma 1SO 9001:2015 estariam a ser
cumpridos devidamente através de uma auditoria ao sistema, seguindo-se da revisao pela gestao

e sO depois a candidatura a certificacao.

Para o setor de novas ferramentas recomenda-se dar continuidade a todas as praticas iniciadas
pela realizacao deste projeto, entre eles, a implementacdo de um sistema eficaz de controlo da
producdo de componentes aliado a um sistema de ordens de fabrico que permite realizar a

identificacao e rastreabilidade do que é produzido e controlado.

Além disto, recomenda-se implementar um sistema de validacdo da ferramenta por forma a se
corrigir erros atempadamente controlando os custos, e o tempo, para se cumprir com 0s prazos
de entrega planeados para as ferramentas e/ou amostras. Por outro lado, identificou-se a
necessidade de implementar um sistema de gestao de reclamacdes, seja para fornecedores ou
do cliente interno ETMA, por forma a ser possivel uma analise de causas mais aprofundada dos

problemas e a definicado de um plano de acdes que os permita mitigar.
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ANEXO | — MissAo, VISAO E VALORES DA ETMA

Missao
A ETMA dedica-se ao fabrico de pecas metalicas de pequena dimensao e tem por missao criar
valor para 0s seus clientes, para 0s seus acionistas e para 0s seus colaboradores, através da
aposta continua na melhoria da qualidade, competitividade e inovacdao dos seus produtos e
servicos, assim como, da constante motivacdo dos seus colaboradores, garantindo a sua
sustentabilidade.

Visao
Tendo por base as conquistas passadas e a visao de futuro, a ETMA pretende ser uma empresa
de referéncia nas areas de negdcio onde atua, quer a nivel nacional, quer a nivel internacional,
tendo como algumas das principais metas a atingir, a continua satisfacdo das necessidades e
expectativas dos seus clientes, assim como, a diversificacdo de negocios e mercado.

Valores
Incutir aos nossos colaboradores os valores abaixo mencionados, porque deles depende o0 nosso
SUCesso e representam o0 Nosso recurso mais valioso.
¢ Orientacao para o cliente: superar as expectativas dos clientes através da prestacao de servicos
de valor acrescentado, suportados por solucdes flexiveis e inovadoras.
¢ Confianca: pautar a atuacdo do grupo e dos seus colaboradores pelo respeito pelos colegas,
clientes e fornecedores, acreditando nas capacidades de trabalho e conhecimento de cada um.
¢ Lealdade: basear as praticas quotidianas no profissionalismo, no rigor e na transparéncia das
relacoes.
¢ Conhecimento: garantir a formacado continua de todos os colaboradores, desenvolvendo
competéncias e desempenhos nas atividades com qualidade e em seguranca.
* |novacao: focalizar a gestdo de acordo com as necessidades dos clientes, apostando em novas
tecnologias e na inovacédo dos servicos e produtos.
¢ Flexibilidade: facilitar a vida dos clientes garantido uma vasta gama de servicos e estando atento
e considerando as suas necessidades especiais.
¢ Respeito pelo Ambiente: implementar boas praticas ambientais, reduzindo os efeitos adversos

resultantes da atividade e protegendo o meio envolvente.
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ANEXO Il — AmBITO DO SG
Ambito NP EN 1SO 9001

Producao de pecas metalicas técnicas por torneado, estampacao de chapa, estampacao

em frio, acabamento térmico e superficial e assemblagem de componentes.

Exclusdes: os pontos abaixo mencionados nao se aplicam dado que o design do produto é

da responsabilidade do cliente.
8.3 Design e desenvolvimento de produtos e servicos;
8.3.1 Generalidades;
8.3.2 Planeamento do design e desenvolvimento;
8.3.3 Entradas para design e desenvolvimento;
8.3.4 Controlo do design e desenvolvimento;
8.3.5 Saidas para design e desenvolvimento;
8.3.6 Alteracoes de design e desenvolvimento.

Ambito NP EN ISO 14001

Producao de pecas metalicas técnicas por torneado, estampacao de chapa, estampacéao
em frio, acabamento térmico e superficial (zincado, cobreado, niquelado, latonado, estanhado e

prata) e assemblagem de componentes.

Ambito IATF 16949

Producao de pecas metalicas técnicas por torneado, estampacéo de chapa, estampacao
em frio, acabamento térmico e superficial e assemblagem de componentes para veiculos de

turismo, veiculos comerciais ligeiros, camides, motociclos e autocarros.

Exclusdes: os pontos abaixo mencionados nao se aplicam dado que o design do produto é

da responsabilidade do cliente.
8.3 Design e desenvolvimento de produtos e servicos;
8.3.1 Generalidades;
8.3.1.1 Design e desenvolvimento de produtos e servicos;

8.3.2 Planeamento design e Desenvolvimento;
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8.3.2.2 Competéncias para Desenho do Produto (IATF16949);
8.3.2.3Desenvolvimento de produto com software integrado;
8.3.3 Entradas para o design do produto;

8.3.3.1 Entradas para o Design do Produto;

8.3.4.2 Validacao do Design e Desenvolvimento (IATF16949);
8.3.5 Saidas do design e desenvolvimento;

8.3.5.1 Saidas do design e desenvolvimento.

Requisito ndo aplicavel pois nao temos software incorporado relacionado com 0s nossos

produtos.
8.4.2.3.1 produtos automovel com software integrado ou software para produtos automovel
Ambito OSHAS 18001/NP 4397

Producao de pecas metalicas técnicas, torneadas, estampadas e parafusos, acabamento
superficial (zincado, cobreado, niquelado, latonado, estanhado e prata) e assemblagem de

componentes.
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ANEXo0 |l = PoLiTicA DA ETMA
GETMAwemmas  POLITICA DA ETMA

10 Integrated Production Processes

Techicl S o e Deedaprent axd Mandachre of Pctotes

EMPRESA

A ETMA ¢ uma unidade eficiente, inovadora e proxima dos seus clientes, desenvolvida de forma sustentada que tem como
atividade principal a produgéo de pegas metélicas.
Garante elevados niveis de Produtividade, através de objetivos definidos, no intuito de tornar a empresa mais competitiva.

A aposta estratégica consiste em diversificar a sua atividade em vérias linhas de negécio e alargar o leque de oferta
apresentando-se no mercado com 10 processos integrados.

CLIENTES

Ultrapassar as expectativas dos nossos clientes através da Melhoria Continua nos dominios da Qualidade, do Servigo, da
Produtividade, da Flexibilidade e da Inovac&o em Produtos e Processos, tendo em conta a garantia da satisfagdo dos clientes
e dos requisitos legais aplicaveis.

PESSOAS

Valorizago das competéncias dos nossos colaboradores de forma a melhorarem ativamente o seu desempenho, porque
deles depende 0 nosso SUCessO € representam o NOSSO recurso mais valioso.

COMUNIDADE E MEIO AMBIENTE

Assegurar um compromisso de protegdo do ambiente promovendo uma eficiéncia melhorada do uso de recursos naturais
através da redugdo dos consumos (energia e solvente) e atuando ativamente na prevengao da poluigéo através da aplicagdo
de boas préticas de gestdo ambiental, com destaque para uma gestao criteriosa dos residuos produzidos privilegiando a
redugdo, reutilizagao e reciclagem/valorizagao.

Assegurar a integragéo consistente do risco na tomada de decisdo adequando e implementando as agdes necessarias para
o alcance da melhoria continua do Sistema de Gestéo a fim de melhorar o seu desempenho ambiental.

Cumprir a legislagdo e requlamentagéo vigente e manter as suas atividades e processos permanentemente adequados aos
requisitos ambientais aplicdveis e outros subscritos pela organizagao.

FORNECEDORES

Mantemos com os nossos fornecedores parcerias no sentido de obtengéo de beneficio mutuo e partilha de boas préticas.

COMPROMISSO

Para o éxito deste processo é fundamental a participagéo de todos os colaboradores e Administragéo. Cada colaborador da
ETMA é responsével por por em pratica a Politica da ETMA.

Elaboramos 0 nosso Sistema de Gestdo em coeréncia com os referenciais NP EN 1SO 9001, NP EN ISO 14001 e
IATF 16949.

Doc. atualizado a 05/09/2018 / / /

Ab m;s{/{;ao
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ANEXO IV - INSTRUGAO DE TRABALHO PARA CODIFICAGAO DE COMPONENTES DE FERRAMENTAS

DE CONFORMAGCAO DE ARAME

INSTRUGAO DE TRABALHO

IT/GT103 - CODIFICAGAD DE COMPONENTE E DESENHOS DE COMPONETES
DE FERRAMENTAS PARA CONFORMAGAO DE ARAME

Elaborado

Aprovado

Revisao

Data

Pég.

Daniela Costa

Miguel Queirds

1

197072019

/3

1. OBJETIVO

Descrever o método de codificar os componentes para as ferramentas de Conformag&o de Arame e 0s seus desenhos.

2. PROCEDIMENTO

Codificar componente

1A

XX

1

XXX OXXXX

ididri N® Maguina
F{.Bé.uil;sfr;:l;arég N® Componente N® Sequencial Tamanho de Material 00306
o deAramec <0>+014a14 de Ferramenta ! 003013
00213

MNotas:

Cada ferramenta, madulo e tipo de componente deve ter um codigo Gnico.
Cadatipo de componente pertence a uma ferramenta, no caso desta ndio possuirmédulos. Caso contrdrio, pertence a um médulo.

Codificar desenho de componente

e quuina Ne
Tipo de Folha Uﬂfubﬁ Companente Tamanho de Material
005013 <0>+01a14
00213
TABELAS DE NUMERACJ&D DE DESENHOS DE PEGAS DAS FERRAMENTAS DE ARAMES
Figira 10 Feramenta U 4
Figira 12 Feramenta U 4.5
Fieira 2.5 ) Feramenta U 5
Figira 3 N* Maquina’ Desenho Feramenta Ll &
— Ferramentas U
MW? Maguina, Desenho Fieiras Fieira 4 Feramenta L 7
) Fieira & Feramenta U 8
Figira & Feramenta U 9
Fieira 7 Feramenta ¥ 10
Figira 8 Feramenta ¥ 12
Figira 9 Femamenta ¥ 13
Cutelo 10 Feramenta ¥ 14
Cutelo 12 ) Feramenta ¥ 15
Cutelo 16 N® Maquina/ Desenho Femramenta 'y 2
Ferramentas Y
N® Maguina/ Desenho Cutelos Cutelo 3 Femamenta ¥4
Cutelo 4 Femamenta ¥ 5
Cutelo 5 Femamenta Y 6
Cutelo 6 Feramentay 7
Cutelo B Feramenta Y 8
Feramenta U 10 Ping 0
Femamenta U 11 Ping 2.75
L Femamenta U 12 L Desenho Pino 3.5
N* Méquina/ FemamenaU7a | " MU0 sy Fino 4
Feramenta LU 15 Pino 4.5
Feramenta Ll 2 -

Mod.094/D0.1
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ETIMA w1 e INSTRUGAO DE TRABALHO

T/GT103 - CODIFICAGAO DE COMPONENTE E DESENHOS DE COMPONETES
DE FERRAMENTAS PARA CONFORMAGAO DE ARAME

Ping 11.5
Pino 12.5
Pino 14
Desenho Pinos Pino 2.5 L Desenho
Curvatura Pino 5 N* Miquing/ Roletes
Pino &
Ping 7

Pino 8

N° Maquina/

Bussola 10

N? Maquina

Desenho Cabega
Grande

N® Maquina/

Cabega 54.5

Cabega 1
Cabeca 2

Desenho Cabega

N® Mdguina/ B
ZigZag

Cabega 18
Cabeca 25
Cabeca 27
Cabeca 30
Ca 36

Desenho Suporte

N® Maquina/ Cabega Pequena

Guia10
Guia 1012
N Maquina/ Desenho Guias Guia 1016
Guia 5
Guiag

Rokete 10
Rolete 11.5
Rolete 12

Rolete 14.5
Rolete 16

Desenho Roletes
Curvatura

WY Maquina,

WY Maquina,

Mod.094/00.1




s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO

9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame

APENDICE | — RELATORIO DE DESCRIGAO DAS ATIVIDADES DOS PROCESSOS
CARATERIZAGAO DO ESTADO INICIAL DA ORGANIZAGAO

1. Conformacao de arame

A conformacao de arame € um processo parte integrante do setor de Producéo/Transformacao,

que além deste inclui os parafusos, torneamentos e a estampagem e manutencao de ferramentas.

O processo de conformacao de arame é realizado com novas maquinas CNC de conformacao
tridimensional de arame e de tubo, com capacidade para conformar didametros compreendidos
entre 2mm e 16mm. Este possui sistemas e acessorios que permitem terminar as pecas com
operacdes de chanfrar, bolear, furar, roscar, estampar e soldar de forma a acabar pecas

conformadas.
1.1. Equipa

A equipa que intervém no processo é constituida pelo Pedro Rocha, responsavel do setor, os
operadores Bruno e Antonio, pela Patricia Sousa que faz o planeamento do processo de
conformacao de arame, pelo Ivo e Raquel do Backoffice, a Patricia Rodrigues da Qualidade, os
colaboradores da Manutencao, e do setor do Armazém Expedicao, O Sr. Alves da Qualidade que
recolhe a informacdo necessaria para a Daniela e Eng. Miguel Queirds do Gabinete Técnico

elaborarem e aprovarem, respetivamente, os planos de inspecao e ensaio para as pecas de arame.
1.2.  Fornecedores/matéria prima

Utilizam-se arames/tubos de inox, bronze, cobre, aco, aluminio e latdo. A qualidade do aco
utilizado é maioritariamente o C9D, sendo também possivel trabalhar com outras qualidades tais

como, 615D ideal para arames de diametro 10mm.

Os principais fornecedores de matéria prima deste processo sdo lbermetais - Industria de
Trefilagem SA e a Exel Fil, SA, e existem alguns clientes que fornecem os seus proprios materiais
para processamento como é o caso da Ciclo Fapril, Gestamp - Aveiro, Gestamp - Vendas Novas

e Manuel Guerra. A Fimel é subcontratada para operacao de zincar de uma peca apenas.
1.3. Equipamentos

O setor tem 3 maquinas principais de conformacéo: a Latour Robomac 216 CNC (codigo 7603),
a Maquisis NC 3D6 (cddigo 7602) e a Maquisis NC 3D13 (codigo 7601). Existem maquinas

auxiliares como o Robot ABB, a Prensa Hans Schoen TEM, a MotorFil (cddigo 7604), uma
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ferramenta de apoio (cddigo 7605), uma maquina desenvolvida internamente para dobrar e para

testes de argola e um boleador.
1.4.  Produto final
¢ Ganchos, argolas, varetas, eixos, entre outros.

1.5.  Descricdo do processo Conformacdo de arame

Setup das

A H Encomend - maquinas a 5
Fabnca 2 ads Rececio de [ll Planeament Preparacao i Operacao Feedback Manutenca
MP

Embalage
me
Expedicao

eri o das
matéria o Producdo dap":;i::”a conformac das sobre as

prima ao de
arame

maquinas operagées magquinas

Controlo de
- . cecio d Qualidade
Fabrlca 1 Rececéo da na rececéio

encomenda das
de Cliente LEIGIES

ES

Controlo de
Qualidade Tratamento
das s Térmicos
Amostras

Figura 1. Fluxograma do Processo de Conformacao de arame

1.5.1. Rececdo da Encomenda de cliente

O responsavel do setor (Pedro Rocha) recebe a encomenda de cliente por email e encaminha para
o backoffice. A encomenda pode ser um simples rascunho a mao, feito pelo cliente, ou em formato
PDF, incluindo certificado da matéria prima, quando fornecida pelo mesmo, guia de remessa,
entre outros documentos. O backoffice utiliza toda a informacéo contida no email da encomenda

para gerar o pedido no software Primavera.

Rececédo da encomenda : Inserca menda n
o . Backoffice secaod_aeco enda no
por email Primavera

Figura 2. Etapas da rececdo da encomenda

1.5.2. Encomenda de matéria prima

A pessoa responsavel pelo planeamento de conformacédo de arame (Patricia Sousa) consulta
semanalmente no sistema Primavera as encomendas sem confirmacao e de acordo com a ordem
de chegada destas, faz o calculo da matéria prima e tempo a serem consumidos com a “Folha de
calculo de materiais e tempo”, que utiliza para fazer o pedido por email, ao backoffice (Raquel),
das quantidades de matéria prima necessaria, tendo em conta que devera ter um stock de

seguranca de mais ao menos 2000kg de cada tipo.
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O backoffice (Raquel) utiliza o programa “ETMA Compras 2017" para consulta e decisdo sobre

quais os fornecedores a utilizar consoante o tipo de matéria prima. De seguida utiliza o software

Primavera para inserir o pedido de encomenda que posteriormente é encaminhado via email.

Consulta
encomendas Célculo da Pedido ao Deciséo sobre

Enviar
encomenda

Inserir o
pedido de
encomenda no
sistema

sem matéria prima Backoffice da 0s
confirmacéo no e tempos MP fornecedores
Primavera

para
fornecedor

Figura 3. Etapas da encomenda de matéria prima

1.5.3. Rececdo das matérias primas

A rececdo de matérias-primas é realizada pelo operador (Bruno) que, apés comparacdo das
quantidades reais (pesa com o empilhador), com a quantidade presente nas guias de remessa do
fornecedor, acondiciona o0 arame no armazém e entrega as guias de remessa ao planeamento
(Patricia), com a indicacao da respetiva diferenca de quantidades, que da entrada manual do stock
em sistema através de uma PSA, e codifica os lotes de matéria prima de acordo com o documento

“Atribuicdo de Lotes”.

0 planeamento da
entrada do stock

Compara com a
Pesa as bobinas quantidade
com o empilhador presente na Guias
de Remessa

No caso de haver
diferenca indica ao
planeamento

0 operador recebe

a matéria prima de

de matéria prima
fornecedor P

em sistema

Figura 4. Etapas da rececdo de matérias primas

1.5.4. Planeamento da Producéo

De seguida, faz-se o planeamento da producdo (Patricia Sousa) de acordo com a ordem das
encomendas e maquinas existentes através da folha de calculo “Planeamento Arame”, em que
insere as horas e quantidades de matéria prima necessaria para cada linha de encomenda. Se
verifica erro nas quantidades e horas pede ao operador para pesar 1 peca e verificar na maquina
o tempo de producdo unitario por peca por forma a corrigir os valores nas fichas técnicas do
Primavera de cada artigo e assim obter valores mais reais, para que o planeado se aproxime com

a realidade.

Esta emite as ordens de fabrico de arame (OF) correspondentes a cada encomenda, codificando-
as com o auxilio da folha de célculo “Codificacdo OF Arame e Novas ferramentas”. Ao criar as
ordens de fabrico, o stock de material de arame é aviado do armazém para as respetivas ordens.
0 planeamento de conformacao de arame (Patricia Sousa) envia o feedback ao cliente via email,

no caso de ser diferente da especificada na encomenda.
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O documento de planeamento da producdo de arame, respetivas OF, os desenhos, e no caso de
exigéncia do cliente, os PIE, sdo encaminhados em formato papel para os operadores das

magquinas do setor de conformacéo de arame (Bruno/Antonio).

Backoffice da feedback ao
cliente das datas, se

Preenchimento no

Planeamento da sistema das datas
producao de . Gerar OF . Codificar as OF diferentes das indicadas

na encomenda

previstas de entrega

arame
das encomendas

Figura 5. Etapas do planeamento da producao

1.5.5. Controlo Qualidade na rececdo da Matérias primas

Para o controlo de qualidade na rececdo sdo enviadas, pelo operador (Bruno), 5 pontas de cada
lote novo recebido, para a Qualidade (Patricia Rodrigues) que guarda na pasta fisica “Certificados
de matéria-prima” localizado no gabinete da Qualidade, as guias de remessa e os certificados de
matéria prima e atualiza o ficheiro de Excel “Registo de Lotes Sequeira 2019”, que se encontra

na pasta partilhada do Gabinete Técnico, para rastreabilidade dos lotes.

A Qualidade compara os valores que estdo no certificado da matéria prima, quando estes existem,
com os do EGITRON, para ver se estao dentro dos limites de especificacdo nao havendo registos
para o efeito. Quando nao tem acesso a esses certificados, a Qualidade (Patricia) utiliza outros
certificados do mesmo tipo, didmetro e fornecedor de arame para realizar a sua analise. O

feedback é dado ao operador do setor (Bruno) que age em conformidade.

Quando solicitado
realiza testes de
soldadura e de tensao
de rotura

Qualidade guarda os Atualizam o ficheiro de
Certificados de MP e Excel “Registo de Lotes
Guias de Remessa Sequeira 2019"

Enviadas 5 amostras de
MP para a Qualidade

Compara os valores
com o indicado no
Certificado de MP

0 operador age em
conformidade com a
informacao obtida

Da feedback ao
operador do Setor

Figura 6. Etapas do controlo na rececao

1.5.6. Preparacdo da matéria prima

O operador desloca-se ao armazém de MP e de acordo com o indicado no planeamento coloca o
tipo de arame e a quantidade necessaria perto da respetiva maquina para iniciar a producao. Por
vezes as bobinas de arame tém mais quantidade do que a que foi aviada pela OF, entao, depois

de finalizada a producdo, os operadores voltam a pesar o arame restante na bobina e indicam
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verbalmente o valor ao planeamento (Patricia) para aviar o material novamente ao armazém,

atualizando os valores no sistema.

Retira do stock

Dgasn o tipo de Coloca a

desloca-se ao
armazém de
MP

arame e a Bobina perto
quantidade da maquina
necessaria

Figura 7. Etapas da preparacao da matéria prima

1.5.7. Setup das maquinas de Conformacdo de arame

0 setup das maquinas de conformacdo contempla as seguintes operacoes:
1. Colocar o arame no desenrolador com ajuste da pressao/forca do braco do desenrolador;
2. Passar o arame nos roletes de afinacéo;

3. Trocar os rolos de tracdo conforme o diametro do arame e fazer passar o fio de arame

por estes;
4. Ajustar os apertos dos roletes de afinacéo até tocarem no fio e estes deixarem de rodar;
5. Ajustar os apertos da caixa de tracdo até tocarem no fio;
6. Puxar o arame até a cabeca/cabecote da maquina;

7. Alterar a cabeca/cabecote para o didmetro de arame correto utilizando as ferramentas
indicadas na OF, ou seja, desmontar as ferramentas que estdo na cabeca/cabecote

relativas a producao anterior e montar as ferramentas indicadas na OF para aquela peca;

8. Realizar o programa de afinacao de arame retirando 5 varetas depois de afinar os roletes

e verificar se o arame fica retilineo. Repetir a operacéo até ficar ok;

9. Colocar o programa da peca na maquina designado na OF e fazer paragem numa peca
para controlo. Na mesa retificada, o operador, com o desenho de 1:1 da peca, verifica se
as cotas estao conforme o desenho. Se néo, vai afinando os roletes e realizando os ajustes

necessarios até que as pecas sejam produzidas conforme o desenho;

10. Coloca o contador da maquina a zeros e inicia a producdo, com a indicacao da quantidade

pedida na OF;

11. Este vai controlando a qualidade da peca ao longo da producéo com a utilizacdo do

desenho 1:1.
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Para o setup da maquina Robomac, a OF ndo indica quais as ferramentas necessarias para a

preparacdo, no entanto, o operador sabe preparar a maquina para receber 0 arame, mas nao

recorre a nenhuma instrucéo para o fazer. Na parte das cabecas da maquina é que tem no

software quais as ferramentas para montagem e instrucéo de como proceder na operacao para

afinar conforme o desenho.

No setup das restantes maquinas (3D6 e 3D13), a OF ja indica as ferramentas a utilizar para

montar e preparar a maquina para a producao.

1.5.7.

Operacdo das maguinas

Maquisis NC 3D13 (codigo 76.01) - opera arames com didametros compreendidos entre

emme 12mm:;

Maquisis NC 3D6 (codigo 76.02) - ¢é designada para arames com diametros

compreendidos entre 2mm e 6mm;

Latour Robomac 216 CNC (cddigo 76.03) - opera arames com diametros compreendidos

entre 8mm e 16mm;

Boleador - para realizar a operacédo de bolear as pecas e que faz parte do conjunto da

Robomac;
MotorfFil (codigo 76.04) — &€ uma maquina de soldar por pontos;

Ferramenta de apoio (codigo 76.05) — utilizada exclusivamente para fechar as argolas

antes de serem soldadas;
Prensa Hans Schoen TEM - é utilizada para terminar as pecas com operacdes de
estampagem;

Robot ABB - é um braco que movimenta as pecas, mas que nao se encontra em operacao
pois foi adquirido um novo controlador para este, e 0s operadores necessitam de nova

formacao;

Ferramenta de dobrar e teste da argola — dobrar peca com cédigo 8250G para Gestamp

- Aveiro e para o teste da argola da peca 8001G para Gestamp - Vendas Novas.
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Figura 8. Maquinas do setor de arames: a - Maquisis NC 3D6; b - Maquisis NC 3D13; ¢ - Latour Robomac 216

CNC; d - Prensa Hans Schoen TEM; e - MotorFil; f - Ferramenta de dobrar e teste da argola; g - Robot ABB; h -

Ferramenta de apoio; i — Boleador.

1.5.8. Feedback das operacdes

O operador (Bruno) da feedback sobre o setor ao responsavel (Pedro Rocha), nomeadamente

acerca de problemas que possam surgir, o qual decide qual o plano de acdes a desenvolver.

1.5.9. Manutencdo das maquinas

O operador realiza a manutencdo preventiva as 3 principais maquinas do setor (Maquisis e

Robomac) conforme as “fichas das maquinas” e o “plano de manutencdo preventiva”, que o

departamento de manutencao lhe entrega anualmente, e que tem de ser rubricado. Nas fichas

das maquinas indica quais as operacdes lubrificacdo/substituicdo de componentes a realizar, e ¢

especifica para cada maquina.

A manutencao corretiva pode ser realizada pelo operador para componentes mecéanicos da

maquina, sempre que ocorre uma
falha dos mesmos, e este sabe
como a realizar sem utilizar
nenhuma instrucdo, pois teve
formacdo para tal. No entanto,

quando ocorre uma avaria em

Figura 9. Exemplo de uma Ficha de Maquina e de um Plano de
Manutencéo Preventiva
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componentes elétricos (sensores) ou uma avaria de grandeza maior dos componentes mecanicos

da maquina, a acao corretiva é realizada pelo departamento de manutencéao.

1.5.10. Controlo de Qualidade das Amostras

O controlo de qualidade das amostras iniciais na producao de arame é feito pelo operador com
uma amostra de 5 pontas no inicio de um novo lote de matéria prima ou 5 pecas de um novo
codigo, no inicio da producéo, para afinar a peca e verificar se esta se encontra dentro das cotas,
no fim da mesma, de acordo com a frequéncia de controlo, especificada no Plano de Inspecao e
Ensaio, que se encontra em desenvolvimento para cada peca (s6 tém para algumas), e utiliza o
documento controlo dimensional Mod.004/GT para registo manual dos valores, pois neste

momento nao tém disponivel o EGITRON.

Os meios de controlo utilizados s@o gabaris, paquimetros, instrumentos de controlo tridimensional
ou na maioria das vezes, desenhos de escala 1:1 (pois ainda nao tem PIE para todas as pecas a

controlar), tendo em conta a tipologia/cotas a controlar da peca.

O Sr. Alves esta neste momento a recolher os elementos necessarios, tais como fotografias dos
gabaris, selecdo das cotas principais a controlar, a frequéncia de controlo e tamanho da amostra
e encaminha para o Gabinete Técnico (Daniela), que elabora os PIE, que posteriormente s&o

aprovados pelo responsavel do setor (Eng. Miguel Queirds).

1.5.11. Tratamentos térmicos e de superficie

A Fimel é subcontratada para tratamentos térmicos e de superficie, nomeadamente na operacao
de zincagem de uma peca de arame codigo 7985, que pela sua dimensao nao pode ser realizada
na producao acabamentos. Todas as outras operacdes de tratamentos térmicos e de superficie de
todas as outras pecas de arame conformadas sdo realizadas internamente na Producao

Acabamentos.

1.5.12. Embalagem e Expedicdo

Apds realizado o tratamento térmico na Producdo Acabamentos, os contentores voltam a unidade
de Sequeira para o Armazém de Expedicdo onde as pecas sao embaladas e expedidas para o

cliente.

A embalagem de pecas que nao passam pelos tratamentos térmicos é realizada pelo operador do

processo de conformacdo de arames, iniciada depois de terminada a producdo. As pecas sdo
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acondicionadas numa caixa conforme o seu tamanho em que, de seguida o operador, no software
Primavera, pica o cddigo da maquina e o cédigo da operacédo na OF para associar a producéo da
OF a um lote de matéria prima. Posteriormente este, termina a preparacdo da maquina no sistema

e regista a quantidade de pecas a um codigo (MO).

De seguida a caixa € selada, o operador fecha a producao no sistema e coloca a respetiva ficha
de identificacdo na caixa de forma a que a expedicdo saiba qual a OF a que corresponde, o lote
(MQ), e o n° de pecas. Posteriormente o operador avia as pecas para stock através de uma PSA.
A embalagem é encaminhada para a expedicao, que faz uma GT (guia de transporte), e envia para
o cliente, agindo de acordo com o PSG 039 - Expedicdo. No caso de ordens com data diferente
para expedicao, a embalagem é acondicionada uma estante junto as maquinas de conformacéao

de arame, até que seja enviada pela expedicao.

Existe o caso do artigo com cadigo 8001G especifico do cliente Gestamp - Vendas novas, que
pede que se faca a separacao na producdo de artigo OK/NOK para os seus contentores

especificos, que sao selados com fita filme transparente antes de seguirem para expedicéo.

Picagem Picagem do Parar a Regista a

. do codigo codigo da preparacéo da quantidade de » A embalagem é
da operagao na maquina no pecas a um

maquina OF sistema codigo (MO)

Pecas

colocadas na
embalagem

selada

Embalagem é
encaminhada para a
expedicado ou
colocada em
prateleira em espera

Aviar as Coloca a O operador
pecas para respetiva ficha fecha a

stock através de identificacao producéo no
de uma PSA na embalagem sistema

Figura 11. Estante de producéo de Arame a aguardar
expedicao.
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2.  Ferramentas e equipamentos

Para responder de forma eficaz as necessidades dos seus clientes, a ETMA tem a sua disposicao
uma seccao de fabrico de ferramentas e equipamentos. Desenvolvem as ferramentas que serao
utilizadas no fabrico de pecas, assim como equipamentos de montagem, inspecao e escolha, entre

outros.

Entre as quais, ferramentas progressivas para estampagem para prensas excéntricas e prensas
rapidas (Bruderer), ferramentas de formacéao (Bihler), ferramentas de conformacao, ferramentas
de forjamento a frio (duas pancadas e multi passos), maquinas de montagem transfer, maquinas
de montagem robotizadas, maquinas de escolha por visao, maquinas de escolha controlo torque

e sistemas de controlo de qualidade (meios de controlo).
2.1 Equipa

O desenvolvimento de ferramentas e equipamentos contam com o envolvimento da Engenharia
Industrial - Gestdo de Projetos e Gabinete Técnico, do setor de Novas ferramentas/Projeto, da
Qualidade, do setor de Producéo/Transformacao e do Armazém de Matérias Primas. Permitem
encontrar solucbes mais rentaveis para a producao das ferramentas e equipamentos, dando a

garantia de uma producéo minima de pecas (cadéncia produtiva).
2.2.Equipamentos

No fabrico de Ferramentas e equipamentos, a ETMA possui uma gama completa de maquinas (de
erosao de fio e penetracao, centros de maquinagem de baixa e alta rotacao, retificacao paralela e

cilindrica, tornos manuais e CNC, furadoras de precisao, soldadura, tratamentos térmicos, etc.)

e Maquinas de erosao de fio: Agiecharmilles AC Classic v2, AgieCut 1000, AgieCut Classic2S,
Erosion Drill, Agietron 50

e Maquinas retificacdo paralela e cilindrica: Tachella 612UN, |4am, Stefor RTA 500, Stefor RTB
8/5, Deckel

e Fresadora: DMG DMC 635 Ecoline, Mikron VCE 800Pro, Bridgeport BR2J
e Tornos: Graziano SAG22, Cazeneuve HB500, Emco concept turn 55-2
2.3. Produto final

e  Circuitos, casquilhos, molas, clipes, bornes, contactos
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e Limitadores de compressao, eixos, raccord, pecas com recartilha e roscas
e  Rebites: Semi-furados, cegos, centradores, eixos
e Distanciadores, anilhos, entre outros.

2.4.  Descricao do processo de ferramentas e equipamentos

Este processo contempla fases distintas, que se processam em dois locais diferentes da ETMA,

mas que decorrem ao longo do mesmo horizonte temporal.

2.4.1. Solicitacdo interna ou encomenda de cliente

O Comercial recebe o pedido de cliente, que encaminha para o Backoffice com o respetivo
orcamento, desenho da peca que quer produzir e caderno de encargos, 0s quais sdo transferidos
internamente no SharePoint “ETMA Project” para a Engenharia Industrial — Gestao de Projeto

(Miguel Queirds).

Ou a Producéo cria ou solicita internamente a criacao pela Engenharia Industrial de uma requisicao
interna de componentes (RIC) no sistema Primavera, com a indicacdo da quantidade e tipo de

ferramenta a produzir/desenvolver.

Se ja houver especificacao/desenhos da ferramenta a produzir, vai direto para a producao e nao
passa pelo Gabinete de Projeto. Se a ferramenta a desenvolver for nova, o Gabinete de Projeto é

chamado a intervir no processo.

2.4.2. Processo de Industrializacdo de Amostras Iniciais

Preparagao ke Estudo de Al 's Desenvolv!mento Execucao de Al ‘s Monitorizacao
Al’s de Meios

Figura 12. Fluxograma do processo de Industrializacdo de Amostras Iniciais

2.4.2.1.Termo de Abertura

A Engenharia Industrial — Gestao de Projeto recebe o pacote de trabalho pelo SharePoint e regista
o termo de abertura do projeto e das Al. De seguida define um compromisso interno de entrega

de Amostras Iniciais.

2.4.2.2.Preparacao das Al



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO
9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame

Nesta etapa inicia-se a geracdo dos cadigos internos das pecas, das ferramentas a fabricar, e se

necessario, de matéria prima no Primavera, e colocadas as listas respetivas pela Engenharia

Industrial ou pelo Comercial.

Este, se necessario, coloca as encomendas de MP urgente. E também nesta fase que é criada a
gama operatoria com a analise do desenho, das carateristicas especiais, toleranciamento,
definicao da peca, insercao do Routing, do BOM e das OF 's das ferramentas no Primavera, pela
Engenharia Industrial — Gestao de Projeto, com a definicdo do caminho e também realizada um
plano de controlo preliminar de forma a perceber se é necessario um calibre especial, com

insercao das listas de meios de controlo no SharePoint, uma analise de fazibilidade, e o PFMEA.

Posteriormente a Engenharia Industrial — Gestao de Projeto agenda uma reuniao de lancamento
“Kick Off” do projeto (Ata de Reunido - Mod.096/GT), no prazo maximo de 2 dias a 1 semana,
com o Gabinete de Projeto do setor de Novas ferramentas/Projeto, o Dep. Comercial, o
Planeamento e as Compras MP que, consoante a carga atual, a tipologia e dimensédo da
ferramenta, definem as fases, o tempo estimado de execucao do projeto, a data final de entrega
da amostra ao cliente (datas), uma analise de risco e uma recolha de boas praticas, obtendo assim

compreensao do projeto e compromisso dos departamentos envolvidos.

Encomenda
Urgente de MP

Comercial

Abertura de
codigos internos

Defini¢ao da
gama operatoria

Plano de Controlo Reunido de Kick- Planeamento/
preliminar + " Datas —» Cronograma [—® Execucéo de

- Off
Fazibilidade Ferramentas

Engenharia Industrial

PFMEA —

Figura 13. Atividades da preparacédo de Al

Depois de inserido o cronograma, a Engenharia Industrial (Sandra) faz um agendamento de
tarefas, ou seja, o planeamento das fases do projeto de acordo com o Mod.010/AG

“Planeamento/ Execucao de Ferramentas”.



s Contributos para a implementacdo do Sistema de Gestao da Qualidade segundo a NP EN ISO

9001:2015 no processo de Novas ferramentas e no processo de Conformacao de arame

2.4.2.3.Estudos de Al

Desenvolve-se o anteprojeto que contempla uma analise do desenho do cliente, um estudo da
peca, da tira, o desenho de layout da ferramenta, a realizacao dos desenhos da ferramenta
(prensa) e a analise das operacdes que a ferramenta tera de realizar para obter a peca, pelo setor
de Novas ferramentas/ Projeto - Gabinete de Projeto. Além disso é feita uma revisao de orcamento
de pecas semelhantes para dar feedback para o custeio e uma pequena reuniao de discussao

com a equipa de assentamento.

De seguida é realizada uma reuniao de anteprojeto (Ata da reunido Mod.096/GT) 1 a 2 semanas
apos a reuniao de Kick Off, em que, com todas as informacdes sobre a peca, dadas pelo cliente,
e com a peca 100% definida (o0 que nao acontece a maioria das vezes), é validado o Anteprojeto
pela Engenharia Industrial - Gestdo de Projeto e pelo setor de Novas ferramentas/Projeto -
Gabinete de Projeto, através de uma checklist, de acordo com a dimensao da tira, a dimensao da
ferramenta, a compatibilidade, as réguas, a qualidade da peca (cumprimento de cotas), entre

outras, uma validacao do material, do draft do FMEA e do orcamento revisto.

Apds a Validacao do Anteprojeto na reunido, o Gabinete de Projeto do setor de Novas
ferramentas,/Projeto faz o Planning da ferramenta, ou seja, definicao do trabalho a realizar, dos
prazos e dos recursos necessarios, ou se é necessario decidir sobre subcontratar alguma operacao
no exterior, a emissdo da O.F. que identifica as operacdes a realizar, para entrega na producéo, o
Projeto da Ferramenta que contempla o desenho detalhado de todos os componentes das

ferramentas e desenho do centro da ferramenta, e a encomenda de material e componentes.

Além disso, é realizada a encomenda de MP pelo departamento de compras de MP. E a
Engenharia Industrial — Gestao de Projeto acompanha o andamento do projeto certificando-se de
que os prazos para cada etapa estdo a ser cumpridos, e define os meios de controlo, se necessario
produzir ou encomendar. Esta fase pode ocupar cerca de 2 a 3 semanas dependendo da dimensao

e tipo de ferramenta.
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Acompanhamento
—» do andamento do
Projeto

nteprojeto
Valido?

Definicao do
Checklist —» fornecedor de
\ Meios de Controlo
Reunido de
Validagao
Anteprojeto | §im—w

Encomenda de
MP

Engenharia Industrial

Revisdo do Planning da
orcamento Ferramenta

v

—» Estudo da Peca [ Emissao OF

v

Reunido com Projeto da
assentamento Ferramenta

v

Encomenda de
Nao®»{  materiais e
componentes

Anteprojeto [ Estudo da Tira

Novas ferramentas,/Projeto

Desenho do
L Layout da
Ferramenta

stock?

Figura 14. Atividades de Estudos de Al s

2.4.2.4.Desenvolvimento de Meios Definitivos

Aqui as encomendas MP, feitas pela Engenharia Industrial - Gestao Projeto, séo rececionadas no
Armazém de Matérias Primas e de seguida verificadas e liberadas pelo Departamento da
Qualidade. O plano de controlo é revisto e se cliente pedir, a ficha da embalagem é preenchida.
Sdo encomendados ou produzidos, rececionados e numerados os meios de controlo e BOM e

Routing sao atualizados.

De seguida inicia-se o processo de producdo das ferramentas na Serralharia das Novas
ferramentas/Projeto, que pode levar de 5 a 7 semanas. Existe aqui, por parte do Gabinete de
Projeto uma rececdo de material e componentes e pela Serralharia uma preparacdo do material,
ou seja, pré maquinacao se necessario. Sao realizadas as operacdes de maquinacdo tais como
torneamento, a fresagem (manual ou CNC) e furacéo, os tratamentos térmicos que sao realizados
maioritariamente na Ramada Acos e Haertha, de seguida a retificacao que pode ser plana ou

cilindrica, a eletro-erosao, de fio ou por penetracao e as operacées de montagem da ferramenta.
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Figura 15. Atividades de Desenvolvimento de Meios

2.4.2.5.Execucao de Al 's

Esta fase contempla o assentamento/ensaio da ferramenta, ou seja, teste da ferramenta na
maquina, que é realizado no prazo de 1 a 2 semanas apos a montagem da ferramenta, e que na
maioria das vezes é realizado na serralharia das novas ferramentas/projeto. No entanto, como
nao existem nesta fabrica, maquinas para testar todo o tipo de ferramentas, algumas s&o

ensaiadas na Producao - Sede.

Neste ensaio é realizada a producao das FOT - First of Tool, que depois de verificadas
dimensionalmente, sdo ou nao validadas pela Qualidade (relatério dimensional). No caso de néo
serem validadas, sao definidas e implementadas acdes, por forma a serem realizados ajustes a
ferramenta, quer a nivel de desenho ou de maquinacao, para que as amostras produzidas por

esta se encontrem com quotas dentro das especificacdes de cliente.
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Depois dos ajustes efetuados e de nado ser necessario implementar mais correcdes, as pecas

validadas passam a designar-se amostras iniciais (Al 's) que serdo produzidas até ao momento

gue o conjunto maquina - ferramenta atinja a cadéncia produtiva descrita no orcamento.

De seguida o departamento da qualidade realiza os estudos RR, estudos de capabilidade e ensaios

de teste de particulas. Os ensaios de tracao sao realizados no exterior.

E também realizado um Plano de controlo de Producdo pela Engenharia Industrial e a

documentacao de PPAP, que é enviada para o cliente em conjunto com as amostras iniciais para
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Figura 16. Atividades de Execucao de Al 's
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2.4.2.6.Monitorizacao

Se as Al"s ndo forem aprovadas sdo realizados novos ajustes nas ferramentas e novos ensaios.
Depois da aprovacao do PSW (Certificado de Submissao de Peca de Producao) e das amostras
iniciais pelo cliente, Engenharia Industrial — Gestdo de projeto revé o Routing, o BOM e a ficha de
embalagem elabora os PIE para controlo das pecas produzidas pela e uma checklist documental
para revisao da documentacao do projeto antes de ser realizada uma reuniao de fecho do projeto

com todos os intervenientes.

Apds o fecho do projeto inicia-se a producdo de componentes de substituicado para manutencao
das ferramentas na serralharia das novas ferramentas projeto e o inicio efetivo da producao das

pecas para o cliente - Ramp Up, que é da responsabilidade da producao.
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Figura 17. Atividades de Monitorizacao
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2.4.3. Processo de Desenvolvimento e Producdo de Ferramentas

Na Fabrica de Sequeira desenvolve-se o projeto e produzem-se essencialmente novas ferramentas
de estampagem para Bihler e Prensas. O projeto de ferramentas de torneamento e parafusos é
realizado pela Engenharia Industrial, mas a producdo de ferramentas de torneamento é
subcontratada, e as ferramentas de parafusos sao produzidas na Fabrica de Sequeira. Os

componentes de manutencao das ferramentas sao produzidos em Sequeira.
2.4.3.1.Projeto da ferramenta

O projeto da ferramenta inicia-se apds uma analise do desenho de cliente e de uma verificacao
das atividades produtivas para obtencao da ferramenta, para decidir se é necessario subcontratar
alguma atividade ou nao. Apos essa analise, inicia-se o desenho da banda, da estrutura da
ferramenta, o desenho dos componentes e faz-se uma lista de materiais e componentes a

encomendar.
2.4.3.2.Selecao do Fornecedor de materiais, componentes e de Subcontrato

Recorrem a um fornecedor de ferramentas para fresagem a Hoffmann Group - Ibéria a qual
forneceu catalogos de ferramentas manuais e de brocas e a um fornecedor de componentes a
Meusburger, a qual forneceu um software, tipo catalogo de materiais e componentes, que permite
a escolha de acordo com as carateristicas necessarias. Neste momento os acos da Meusburger
que escolhem sao 1.1730 (azul), 1.2379 (laranja), 1.2312 (violeta), 1.2842 (castanho) e a liga de
aluminio 3.4365.

Os fornecedores de subcontrato a que neste momento recorrem sao fornecedores dos tratamentos
térmicos, a Ramada Acos e Haertha, em que tém optado ultimamente pela Haertha, devido ao
fator preco e qualidade, pois enviam certificado do servico, fornecedores de Fresagem Manual ou
CNC que sdo a Millmaj, FFonseca e a Kristalteck e para Eletro Erosao recorrem por vezes a

Jopinfer, Lda.
2.4.3.3.Encomenda, rececado e controlo dos materiais e componentes

A encomenda é realizada via email para o fornecedor. Os materiais e componentes sao
rececionados com os certificados respetivos e sao verificadas quantidades e o tipo de material
através do cadigo normativo presente na guia de remessa de fornecedor. Sao acondicionados
numa estante de materiais com colocacdo do cddigo normativo do material a marcador, sem

etiqueta ou colocacao por lazer do codigo e no separador correto se ¢ BCW ou VANADIS (nome
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comercial do aco), ou pelo codigo normativo. No entanto, nao existe controlo dos materiais e nem
introducdo de stock em sistema, pois cada material e componente é considerado que foi
consumido para uma ferramenta especifica. No entanto o aco/aluminio e componentes que

sobram nao estdo contabilizados em stock.
2.4.3.4.Producao — Maquinas, Operacao e Manutencao

A Patricia Sousa emite as ordens de fabrico genéricas das ferramentas que junta aos desenhos

para entregar a Producao.

Nestas operacbes a serralharia recebe as ordens de fabrico, os desenhos e os
materiais/componentes que sao colocados numa espécie de prateleira e vai realizando as

operacdes conforme os desenhos, num sistema tipo “Kanbans” de producao pull (puxada).

Nao existe uma ordem sequencial para 0s processos desde o torneamento até a montagem, todas
as pecas podem passar por alguma destas operacdes, o que depende do tipo de ferramenta a
desenvolver, dimensao e complexidade, ou seja, a ferramenta e seus componentes vao passando
de posto em posto em conjunto com os desenhos, OF, e cada posto passa a producao para o
posto seguinte. Os operadores sabem quais as operacdes que 0s materiais e componentes devem
passar ou por experiéncia ou por indicacdo do Pedro Vieira, no entanto, ndo existe um

plano/ordem de operacOes a realizar para cada ordem, o que deveria ser indicado nas OF "s.

Preparacao de materiais — As maquinas utilizadas para preparacdo dos materiais sdo as maquinas
de corte ou serras: Shark 282 (sem codigo interno) utilizada para corte de acos de grande
dimens&o e a Lambers (sem codigo interno) utilizada para corte de acos de pequena dimensao.
Depois da preparacao, os materiais e desenhos estao a ser colocados na prensa manual que esta
inutilizada (estrutura utilizada provisoriamente para acondicionamento) para depois seguirem para

a Fresagem.

Figura 18. Prensa Manual. Figura 19. Maquinas de corte e preparacao de materiais.
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Fresagem - As fresadoras permitem trabalhar superficies planas, convexas, concavas ou de perfis
especiais. A maquina de fresagem manual a Bridgeport BR2J (codigo 21.14) ¢ utilizada para
trabalhos mais pequenos com tolerancias menos apertadas de pouca precisdo, as CNC sdo a
Mikron VCE 800Pro (codigo 21.13) e a DMG DMC 635 Ecoline (codigo 21.47) que sdo utilizadas
em 90% dos constituintes das ferramentas produzidas tais como, estruturas, guias, matrizes,
centros, bases e outros componentes. Existe também um braco de auxilio para roscar as pecas

apos a fresagem da marca GT Graphite Tecnology (sem codigo interno).

O operador coloca a peca nas dimensdes certas e esquadria, faz a programacado da maquina
conforme o desenho e depois da maquinacao estar realizada coloca numa bancada e separa o
que vai para temperar do restante, que posteriormente, o Pedro Vieira entrega nos tornos,
retificacdo ou erosao. O operador responsavel pelas fresadoras realiza a manutencdo preventiva
das maquinas de fresagem conforme o plano de manutencao preventiva para cada uma das
maquinas - Mod.018/AG. As manutencdes corretivas sdo realizadas pelo departamento de

manutencao.

Figura 20. Maquinas da Fresagem: a - Mikron VCE 800Pro; b - Figura 21. Estantes de apoio & fresagem: a
DMG DMC 635 Ecoline; ¢ - Bridgeport BR2J; d - Brago de auxilio - matérias para maquinar; b — materiais

magquinados.

Torneamento - o torno que existe nesta unidade é o Cazeneuve HB500 (codigo 21.02) que é um
torno manual convencional que é utilizado para tornear qualquer tipo de volume de peca e realiza
o desbaste em aproximacado e molda a peca ao pormenor. Esta em falta um Torno CNC que ja foi

pedido.
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Existe uma estante para os materiais a tornear junto ao torno, mas que nao esta identificada. O
operador é que realiza a manutencao corretiva das partes mecanicas do torno existente, e nao
tem plano de manutencao preventiva nem ficha de maquina, este define quando realizar essas
operacdes conforme a necessidade. Se houver avaria elétrica é o departamento de manutencéo

que realiza a correcao.

Furacao - Existe uma maquina de furacado de precisao para redondos a Vertical Drilling Machine

(codigo 21.31) para redondos de 1 a 14 mm de diametro.

Figura 22. Torno e estantes de materiais. Figura 23. Maquina de Furacéo

de precisao.

Retificacdo — A operacdo de retificacdo permite dar acabamento fino e exatidao dimensional as
pecas, permitindo um melhor acabamento de superficie. A retificacdo é realizada em retificadoras
planas manuais, que sao utilizadas para retificar perfis planos por varredura de superficie, tais

como, a STEFOR RTB 8/5 (codigo 21.26) e a Tachella 14am (codigo 21.22) ou cilindricas como a

CUTTA ROUC (sem cddigo interno), utilizadas para retificacao de perfis redondos, conforme a mé.
- _ —

Figura 24. Maquinas de Retificacdo: a- STEFOR RTB 8/5; b -
Tachella [4am; ¢ - CUTTA ROUC; d - Erwin Junker BN102 NC.
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Existe também uma retificadora cilindrica CNC, mas que de momento ndo se encontra em

funcionamento, a Erwin Junker BN102 NC (sem cédigo interno).

Erosao - A eletro erosdo mais conhecida como EDM (Electrical Discharge Machining) é realizada
para obter puncdes de corte ou matrizes com rugosidade superficial (Ra) entre 0.3 e 0.8 ume é
realizada de duas formas, a fio ou por penetracao. A eletro erosao por fio € mais utilizada para
obter puncdes para prensas e matrizes para ferramentas de parafusos a partir dos blocos de aco.
A eletro erosao por penetracao ¢ mais utilizada para realizar cavidades para componentes de

manutencao.

As maquinas disponiveis na eletro erosao fio sdo: a AgieCut 100D (codigo 21.46), a AGIECUT
Classic (codigo 21.49) e a AGIECUT Classic 2S (cddigo 21.43) que operam com fio de latdo de
0.25 mm e a Agie Charmilles AC Classic V2 (cdodigo 21.44) que opera com fio de 0.25 mm, 0.15
mm e 0.1 mm. Estdo neste momento a decidir sobre compra de nova maquina de eletro erosao

por fio, pois as maquinas existentes tém bastantes avarias.

As maquinas de Penetracao sao a ACTSPAK SP1 (codigo 21.42) que realiza através de um molde
em cobre cavidades quadradas com profundidade entre 10 a 20 mm e a AGEDRILL Charmilles
11 que faz furos redondos com didametros compreendidos entre 0.5 e 3 mm. Existem também 2
maquinas de Granalhagem a SBC 420 e a PEENMATIC Micro 600S que sao utilizadas para

acabamentos de decapar, densificar e polir para retirar o aspeto oxidado das puncdes e matrizes.

N

Figura 25. Maquinas de Eletro Erosao e Granalhagem: a - AgieCut 100D; b - AGIECUT Classic; ¢ -
AGIECUT Classic 2S; d - Agie Charmilles AC Classic V2; e - ACTSPAK SP1; f- AGEDRILL Charmilles 11; g
- SBC 420; h - PEENMATIC Micro 600S.
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Existe afixada na maquina SBC 420 uma Instrucdo para Granalhagem de Ferramentas — TI/DP -
017. Os restos de materiais que estdo na eletro eroséo, estdo colocados uma estante identificada
para o efeito e identificados a marcador com o cddigo da respetiva ferramenta a que deram origem,

para poderem ser reaproveitados para puncoes ou matrizes do mesmo codigo.

As requisicdes concluidas sao acondicionadas numa estante identificada e separadas numa
embalagem plastica com o respetivo desenho, para seguirem para a montagem. A manutencao
das magquinas de eletro erosao é realizada pelo operador conforme as necessidades e a producao
que este tem de realizar. Nao tem plano de manutencao preventiva nem fichas para estas

maquinas.

Figura 26. Estante de materiais e requisicoes.

2.4.3.5.Montagem

A montagem procede-se de acordo com os desenhos e OF, no entanto, nao existem PIE para
controlar os componentes da ferramenta depois da montagem. Sao utilizadas duas bancadas para
a montagem de todas as pecas e componentes que compdem a ferramenta antes do

assentamento da mesma na maquina, uma bancada de metal e outra de madeira.

Figura 27. Bancadas de Montagem das Ferramentas

2.4.3.6.Controlo de Qualidade

Aguando da montagem da ferramenta podem ser detetados os erros na producdo ou desenho,
isto porque as pecas podem nao estar nas dimensdes ou com cotas corretas. Entao a serralharia
utiliza os instrumentos de medicao disponiveis como medidor de dureza RB2 Centaur (codigo

21.60), que se encontra obsoleto, o medidor dimensional por coordenadas TESA 3D Micro - MS
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343 (codigo 26.9.0607), o comparador de perfis Mitutoyo (codigo 21.59) e um paquimetro (codigo
26.10.722) para realizar o controlo dimensional, por forma a decidir se & necessario corrigir

alguma componente em termos de dimensao.
2.4.3.7.Assentamento/Ensaio

Nesta etapa a ferramenta € montada na maquina pelo serralheiro que posteriormente inicia o
ensaio da mesma, com a producao das pecas iniciais, FOT - First of Tool. Ha ensaios que sdo
realizados na fabrica 2, os ensaios de prensas e Bihler, enquanto que, 0s ensaios restantes sao
realizados na Producao. A maquinas disponiveis na Fabrica 2 para ensaios de ferramentas séo
duas Bihler de 35 e 50 (codigo 61.06 € 61.03) e a Prensa de 80 Presse Ross (cddigo 63.07). As
FOT sao enviadas para a Fabrica 1 - Qualidade numa embalagem plastica com a respetiva ficha
de identificacdo, a manutencao destas maquinas é realizada pelo operador conforme a ficha de

maquina e o plano de manutencao preventiva.

As FOT, sao verificadas dimensionalmente na fabrica 1 e depois sao ou nao validadas pela
Qualidade (relatorio dimensional). No caso de ndo serem validadas, os ajustes da ferramenta sao
realizados, quer a nivel de desenho ou de maquinacao. Por vezes sdo realizados ajustes da
ferramenta na Producéo, e ndo dao feedback ao gabinete de projeto/serralharia, que fica sem

saber qual o ajuste realizado.

Figura 28. Maquinas de Assentamento: a — Prensa de 80 Presse Ross; b — Bihler de 50; ¢ — Bihler de 35;
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APENDICE Il = FLUXOGRAMA GERAL DO PROCESSO DE FERRAMENTAS E EQUIPAMENTOS
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APENDICE Ill = FLUXOGRAMA DO DESENVOLVIMENTO DE NOVAS FERRAMENTAS

Fluxograma

Responsaveis

Descri¢ao

Selecédo Fornecedor
Ordem de Compra
Rececédo de material

Selecdo Fornecedor N

4

RIC ou Encomenda
Reuni&o de KickOff

Emissao das OF
Projeto da
Ferramenta

Material em
Stock?

S

Estante de Acos

Capacidade
Interna?

S

v

‘ Ordem de Compra ‘

‘ Maquinacao ‘

v

v

‘ Rececado de material ‘

‘ Tratamento térmico ‘

Ajustes na ferramenta %N

A

Retificacao

Assentamento

FOT

S

Controlo Qualidade

S

Amostras Iniciais

Comercial

Adjudicacao do projeto ou pedido verbal.

Gestao de Projeto

Convocar reunido de lancamento (Kick-Off) para
obter compreensao do projeto e compromisso dos
departamentos envolvidos.

Novas
ferramentas/ Projeto

Analise das operacdes que a ferramenta tera de
realizar para obter a peca.

Novas
ferramentas/Projeto

Definicdo do trabalho a realizar, dos prazos e dos
recursos Necessarios.

Novas
ferramentas/Projeto

Definicao da ferramenta e desenho dos
componentes da ferramenta.

Novas

ferramentas/ Projeto
Armazém de
Matérias
Subsidiarias

Verificacao da disponibilidade de materiais, caso
nao exista stock encomendar material.

Novas
ferramentas/Projeto

Pré-maquinacao ou seja, corte do material tendo em
atencdo as medidas indicadas nos desenhos.

Novas
ferramentas/Projeto

Verificacao da disponibilidade dos recursos, nos
processos produtivos que nédo exista recursos
disponiveis deve-se subcontratar.

Serralharia - Novas
ferramentas/ Projeto
ou Subcontrato

Operacdes de fabrico dos componentes da
ferramenta conforme os desenhos e as ordens de
fabrico associadas.

Serralharia novas
ferramentas

Montagem dos componentes da ferramenta.

Serralharia novas
ferramentas ou
Producao

Montagem da ferramenta e teste da ferramenta na
maquina. Producéo das FOT.

Serralharia novas
ferramentas ou

Verificacdo se as pecas produzidas pela ferramenta
vao de encontro ou néo as especificacdes da peca.

Producao

Qualidade Testes e medicdes a qualidade das pecas.

Qualidade Deciséo se a ferramenta esta pronta para produzir
amostras iniciais.

Producao Producao das amostras iniciais encomendadas.
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APENDICE IV — FLUXOGRAMA GERAL DO PROCESSO DE CONFORMAGAO DE ARAME
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APENDICE V — DIAGNOSTICO A0S REQUISITOS DA NP EN I1SO 9001 PARA 0 PROCESSO DE NOVAS FERRAMENTAS

Requisito ISO 9001:2015

Situacdo Atual

Acbes a Desenvolver

Responsavel

Estado/Acompanhamento

4.1. Compreender a
organizacao e o seu
cotexto

Ja existe na ultima versao do contexto
ameagas relacionadas com o processo,
nomeadamente a implementacao do
Kaizen™ Diario para as Novas
ferramentas/Projeto, e sobre a deslocacao
do processo para junto do armazém de
expedicado. O contexto é revisto todos os
anos ou quando é realizada a analise
SWOT revista de 3 em 3 anos com a
Estratégia.

Incluir no contexto
organizacional outras
questdes mais atualizadas,
relacionadas com o processo
de Novas
ferramentas/ Projeto.

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa, Mario
Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Contexto Organizacional
prevista para este ano,
Setembro.

4.2. Compreender as
necessidades e
expectativas de partes
Interessadas

As Partes Interessadas estao identificadas
no MSG.

N/A

4.3. Determinar o ambito
do Sistema de Gestdo da
Qualidade

Ambito ndo contempla as Novas
ferramentas/ Projeto.

Incluir estas atividades no
ambito.

Helga Matos, Carla
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Sistema de Gestao,
prevista para este ano,

Setembro.

4.4, Sistema de Gestao
da Qualidade e
Respetivos Processos

Existe a sistematizacdo de Mapa de
Processos no MSG, mas esta desatualizado
de acordo com a ISO 9001:2015, deve
contemplar as os requisitos das partes
interessadas e a satisfacdo das partes
interessadas nos extremos e nao clientes.

Atualizar o Mapa a luz da
norma, incluindo as Novas
ferramentas/Projeto.

Carla Salazar, Helga
Matos, Carla
Rodrigues

Incluir no plano de
implementacao.

Elaborar procedimentos,
implementar os controlos e
verificar os indicadores
necessarios.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

Incluir no plano de
implementacao.
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As novas ferramentas nao esta incluido no
mapa.

arame

Medir e monitorizar os
indicadores definidos.

Carla Salazar,
Patricia Sousa

Incluir no plano de
implementacao.

5.1. Lideranca e

. Gestao Envolvida. N/A
Compromisso
A empresa possui uma missao, visao e
" valores e uma Politica documentados e
5.2. Politica . . N/A
disponivel para todas as partes
interessadas.
5.3. Funcgdes, _ _ y Marcar reunido com a Dr.
. Possuem Organigrama e Manual de Incluir as Funcoes - .
Responsabilidades e ) . . Carla Salazar, Susana quando ira realizar
) Funcoes, no entanto as Funcoes deste necessarias do processo no _ . _
autoridades - . - ~ Susana Agra essa inclusdo. (Incluir no
o processo nao estao definidas no Manual. Manual de Funcdes.. . N
organizacionais plano de implementacéao).

6.1. Acbes para tratar
riscos e oportunidades

Existe uma avaliacdo do contexto
organizacional e uma avaliacédo do risco e
sua gestao em termos das ameacas e
oportunidades aquando da Analise
Estratégica. O contexto sera revisto este
ano.

Incluir o processo na
avaliacao do contexto
organizacional, de acordo
com o PSG 008 - Contexto
de Organizacéo e Gestao do
Risco.

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa, Mario
Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Contexto Organizacional
prevista para este ano,
Setembro.

6.2. Objetivos

Existem objetivos do SG definidos, mas néo

Definir objetivos para este

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa, Mario

A realizar na préxima revisao
da estratégia prevista para

contemplam este processo. processo. Braga, Citia este ano, em Setembro,
Rodrigues
. . Helga M I
Alteracdes ao SGQ. Existe uma Ficha de olea . atos, C?r 2 . L .
B Rodrigues, Joao A realizar na proxima revisao
6.3. Planeamento de Processos para o Controlo de Alteracdes, . . L .
Incluir. Pedro Sousa, Mario | da estratégia prevista para

alteragoes

nao contempla alteracdes para este
processo.

Braga, Catia
Rodrigues

este ano, em Setembro.
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7.1.1. Recursos - Recursos necessarios determinados e
. i . N/A
Generalidades providenciados
Recursos Humanos necessarios
7.1.2. Pessoas N/A

determinados e providenciados

7.1.3. Infraestrutura

Equipamentos, e infraestruturas
identificados e mantidos pelo departamento
de Manutencao. Existe neste processo
maquinas que ainda nao se encontram
identificadas e com respetiva ficha de
maquina e plano de manutencao.

Realizar identificacéo das
novas maquinas, cadastro
de ferramentas e criar plano
de manutencao preventiva
para as mesmas.

Departamento de
Manutencao/GT

Falar com Departamento de
Manutencao para verificar
quando sera realizada essa
atualizacao. (Incluir no plano
de implementacao).

7.1.4. Ambiente para a
operacionalizacao dos
processos

Sao visiveis preocupacdes na forma como
o trabalho é executado. Os operadores
utilizam a protecao necessaria e fazem
pausas quando é devido. Fazem estudos
de ruido, iluminancia e ambiente térmico.

N/A

7.1.5. Recursos de
monitorizacdo e medicao

Existem Equipamentos de Monitorizacao e
Medicao adequados, corretamente
identificados. No entanto, nao se consegue
garantir que estao salvaguardados de
ajustamentos ou danos, devido ao estado
de acondicionamento, por exemplo
paquimetros sem caixa. Alguns carecem de
verificacao.

Ter formas (caixas) para
acondicionar todos os
equipamentos de medicao.
Verificar Equipamentos.

Patricia Rodrigues

Enviar listagem dos
equipamentos existentes a
Patricia para planear as
calibracdes e verificacdes.
(Incluir no plano de
implementacao).

7.1.6. Conhecimento
Organizacional

Existe partilha do saber profissional.

Como? A chefia gere a
partilha dos elementos mais
experientes com 0s mais
recentes e menos
experientes?

Carla Salazar,
Susana Agra

Marcar reuniao com a Dr.
Susana para verificacao.
(Incluir no plano de
implementacao).
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Existem varias acoes de formacao a Marcar reuniao com a Dr.
A decorrer. Existe uma matriz de polivaléncia, Incluir na matriz de Carla Salazar, Susana quando ira realizar
7.2. Competéncias N < - o . ~ .
mas as funcdes deste processo nao estdo polivaléncia. Susana Agra essa inclusdo. (Incluir no
incluidas. plano de implementacéo).
Marcar reuniao com a Dr.
o Existe consciencializacéo visivel das Confirmar nos questionarios Carla Salazar, Susana quando ira realizar
7.3. Consciencializacao . . .
pessoas relevantes para o SG. com a Dr. Susana. Susana Agra essa inclusao. (Incluir no
plano de implementacéo).
A comunicacao ¢ realizada esta de acordo
7.4. Comunicacéo com o procedimento PSGO13 - Estratégia N/A
de Comunicacao.
Existe um sistema documental Marcar Reunido com as
7.5. Informacéo determinado e controlado para os outros Criar novo sistema no Carla Rodrigues, intervenientes para realizar
Documentada processos. Para este processo sera criado UEBEQ. Helga Matos essa acao. (Incluir no plano
um novo sistema de gestdo documental. de implementacao).
O planeamento da fase de
projeto e producao sera
Nao verifiquei existir evidéncia de um implementado com Kaizen™
planeamento da~s atividades de projeto ou | diario no prOJeto{Serra!hgrla. Verificar o plano do Kaizen™
de construcado de Ferramenta pelo Os controlos serao definidos Carla Salazar, e realizar blano para
Gabinete de projeto. O responsavel pelo pelo Plano de Controlo das | Patricia Sousa, GT, _ p~ P
8.1. Planeamento e . ) , . . . . ~ implementacéo do PC e
. projeto apenas da feedback a Engenharia | atividades produtivas e pela | Pedro Vieira, Joao . .
Controlo Operacional . . _ o L meios de validacao da
Industrial do andamento do projeto, mas Checklist de Validacao da Figueiredo, DQ _
. L . s Ferramenta. (Incluir no plano
nao ha procedimento para o planeamento Ferramenta na fase de Producao. . -
- . . de implementacao).
e controlo das atividades de projeto e Ensaio.
producdo da ferramenta. Possibilidade de
subcontratar controlo
dimensional da Ferramenta.
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Criar procedimento de

acordo com PSG 033 -

Planeamento e controlo
operacional.

8.2. Requisitos
produtos e servicos

para

A comunicacao com o cliente é realizada e
esta de acordo com o procedimento
PSG013 - Estratégia de Comunicacao.

N/A

A determinacao dos requisitos das
ferramentas ¢ feita, via email ou
comunicacao verbal, pelo cliente, através
da encomenda/pedido, e dos desenhos
das pecas.

Elaborar documento para
compilacao de requisitos da
peca final a incluir na
ferramenta.

GT, Assentamento,
Pedro Vieira, Jodo
Figueiredo, Carla

Salazar

Esta a ser criado pelo GT,
Novas ferramentas, D.
Manutencao e Assentamento
um caderno de encargos
gue especificam o0s
requisitos das ferramentas.
(Incluir no plano de
implementacao).

As alteracdes das Ferramentas séo
realizadas aquando na fase de Ensaio das
mesmas. Sao alterados os desenhos e
existe historico de revisdo dos mesmos.

Onde fica arquivada a
informacao? No SI?Existe
historico de alteracoes?

Carla Salazar

(Incluir no plano de
implementacao).

8.3. Design e
desenvolvimento de
produtos e servicos

Este requisito ndo se aplica a este processo
dado que o design do produto final (peca) é
da responsabilidade do cliente.

N/A

8.4. Controlo dos
processos, produtos e
Servicos de Fornecedores
externos

Nao existe controlo na rececao dos
materiais e componentes no processo de
ferramentas e equipamentos, apenas ¢
verificado visualmente se o artigo
corresponde ao indicado nas guias, mas
nao existe evidéncia de acao de acordo

Sera criado um
procedimento de Inspecéo
Geral que contempla a da
Rececao. Incluir todos os

fornecedores na listagem. O
gabinete de projeto deve

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

Sera implementado controlo
na Rececéo dos acos a nivel
de dureza apos o0s
tratamentos térmicos.
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com o PSG 018. Ou seja, nao existe uma
instrucao,/ procedimento formal de como
deve ser feito este controlo com atribuicao
de responsabilidades e carateristicas a
serem controladas.

Existe uma selecao de fornecedores pelo
gabinete de projeto, mas nao formal, nao
utilizam a Ficha de Processo FP 07 -
Compras e processo de Selecéo de
fornecedores.

Neste momento o principal fornecedor de
materiais e componentes de novas
ferramentas/ projeto ¢ a Meusburger, e nao
existe evidéncia de que esse fornecedor foi
avaliado recentemente, incluir na listagem.
O fornecedor de ferramentas a Hoffmann
Group, também nao foi avaliada
recentemente.

Dos principais fornecedores de subcontrato
nos tratamentos térmicos a ramada acos
foi avaliada recentemente em novembro de
2018, mas nao existe evidéncia de que a
Haertha foi avaliada, deve-se, portanto,
incluir na listagem. Os fornecedores de
subcontrato restantes também nao foram
avaliados.

arame

indicar a qualidade sempre
gue seleciona um novo
fornecedor para incluir na
listagem de fornecedores a
avaliar. Ou enviar a compras
para fazer essa avaliacéo.

Ver como fazer para avaliar
os fornecedores.

(Incluir no plano de
implementacao).

8.5.1. Producéo e
prestacdo do servico

Existe informacdo documentada das
carateristicas dos produtos a serem

Implementar pontos de
controlo na producao

GT, Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao

Sera implementada checklist
de verificacdo da ferramenta
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produzidos com os desenhos da durante a saida das Figueiredo, Carla na montagem e controlos
ferramenta e das atividades a serem operacdes com uma Salazar dimensionais, de durezas e

desempenhadas pela OF da ferramenta. No| amostragem das pecas e rugosidades no final da

entanto na fase de projeto os requisitos controlo dimensional e de maquinagem. Registo em
estao determinados pelo desenho da peca, | carateristicas mecanicas. papel.
estudo da tira, mas as atividades de projeto

propriamente dito nao estdo Onde vai ser registado? (Incluir no plano de
documentadas, ou seja, ndo existe um implementacao).

procedimento para planeamento das
atividades de projeto, e ndo existe uma
sequéncia das atividades produtivas para
cada ferramenta documentada, visto que
as OF s&o gerais e aplicaveis a todas as
ferramentas.

O unico ponto de controlo é verificado
aguando do ensaio da ferramenta, na qual
se produzem as FOT, e existe um registo
dimensional, pela qualidade, e se
necessario a verificacdo da necessidade de
ajustes no desenho ou componentes da
ferramenta.

No entanto nao existe uma validacéo e
revisao periodica de que os processos de
producdo e de projeto tem capacidade para
garantir o que esta planeado, pois nao ha
medicao ou verificacdo das saidas de cada
operacao, seja na producao, seja no projeto
da ferramenta.
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8.5.2. Identificacdo e
Rastreabilidade

Os materiais nas estantes nao estao
devidamente identificados. Sao
identificados apenas com o cddigo da
marca que a fornece, mas a medida que se
consome vai perdendo a informacao, pois é
escrito diretamente na MP e nao colocada
nenhuma etiqueta de identificacao. Os
componentes vém em caixas, ha qual é
colocado o codigo da ferramenta para o

arame

Realizar a correta
identificacao e
acondicionamento das MP e
criar/implementar um
procedimento que permita a
identificacao e
rastreabilidade das pecas

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

A aguardar para falar com
Nuno Faria para a
possibilidade de
implementar sistema de
picagem e lotes de
materiais. Necessidade de
se criar OF que traduzam a
realidade das operacoes que
0s componentes das
ferramentas passam. Tem
de ser garantida a

qual vai ser utilizado. Nao esta de acordo produzidas. dentificacio e
com PSG 020 - Identificacdo e . ¢
Rastreabilidade rastreabilidade dos
' componentes. (Incluir no
plano de implementacéo).
8.5.3. Propriedade dos A proprlledade de cliente, pecas de
, amostra, € manuseada de acordo com 0
clientes ou fornecedores N/A

externos

procedimento PSG 005 - Controlo da
propriedade do cliente.

8.5.4. Preservacao

Nao é seguido o procedimento PSG 038 -
Manuseamento, Preservacao e
Acondicionamento de Materiais e Produto
Acabado, a identificacdo nao é correta.

Realizar a correta
identificacao e
acondicionamento das MP.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

(Incluir no plano de
Implementacao)

8.5.5 Atividades pos
entrega

Nao existe nas novas ferramentas
tratamento de reclamacdes.

Devemos incluir ocorréncias internas (ROI).

Criar e implementar um
procedimento de tratamento
das reclamacdes ou
implementar o existente FP

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

(Incluir no plano de
Implementacao)
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Ou seja, aplica-se o tratamento de produto
NC

arame

010 Tratamento de produto
nao conforme.

8.5.6. Controlo das
alteracoes

Existem alteracdes realizadas nos
desenhos da ferramenta pelo gabinete de
projeto e alteracdes realizadas nas horas

da producado como parte de implementacao
de acoes para corrigir atrasos na
producao/projeto.

Onde fica arquivada a
informacado? No SI?
Existe historico de

alteracoes?

Carla Salazar

8.6. Libertacao de
Produtos e Servicos

As ferramentas sao liberadas para a
producdo ETMA apds os
ensaios/assentamento, mas sem
procedimento préprio documentado, ou
sem atender a FP 10 - Tratamento de
Produto Nao Conforme.

Aqui o que se pede ¢ quem tem
autorizacao para indicar produto ok ou nao
e como controlam. Esta definido?

Criar checklist de controlo

visual da ferramenta antes

de a libertar para o cliente
interno.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Jodo
Figueiredo

Checklist Validacao da
Ferramenta a realizar pelo
GT ou Validacao dimensional
da Ferramenta pelo DQ
Producéao.

(Incluir no plano de
Implementacao)

8.7. Controlo de saidas
nao conformes

Nas ferramentas ndo existe tratamento do
produto ndo conforme.

Devem confirmar medicao e visual, garantir
gue o produto esta ok.

Implementar FP10 -
Tratamento de Produto Nao
Conforme e nao agindo
conforme o PSG 018 -
Inspecao de Rececao.
Aplicadas as FOT?

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

(Incluir no plano de
Implementacao)

9.1. Monitorizacao,
Medicao, Andlise e
Avaliacao

Nao verifiquei existirem indicadores de
desempenho deste processo. Alguns ja
serao criados para o processo de
ferramentas e equipamentos pelo Kaizen™.

Definir, incluir e monitorizar.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Pedro Vieira, Joao
Figueiredo

Kaizen™. (Incluir no plano de
Implementacao)
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9.2. Auditoria Interna

Existe metodologia de realizacao de
auditorias mas nao inclui este setor

arame

Incluir no programa de
auditorias

Helga Matos, Carla
Rodrigues

Incluir no plano de
implementacao, quando
iniciara essa inclusao.

9.3. Revisdo pela Gestdo

Existem Reunides e atas de revisdo do SG
pela Gestao.

Incluir na reuniao

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa, Mario
Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Sistema de Gestao,
prevista para este ano,

Setembro.

10.1. Generalidades
Melhorias

Nao verifiquei existirem sistematizacédo de
melhorias para este processo.

Melhorias serdo identificadas
na reunido de revisdo do SG
pela Gestao.

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa, Mario
Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Sistema de Gestao,
prevista para este ano,

Setembro.

10.2. Nao
Conformidades e Acoes

Ainda nao houve auditoria interna, para

Realizar auditoria interna.

Helga Matos, Carla

Planear a auditoria.

, verificacao e definir acdes corretivas. Rodrigues.
Corretivas
Implementar programas de
melhoria, orientados pelo
responsavel do programa, Helga Matos,

10.3. Melhoria Continua

Existe FP 14 melhoria continua. Processo
sera novo no sistema.

que deve garantir que o
mesmo tem seguimento e
proporcionar reunides
periodicas.

Ricardo Pereira,
Carla Rodrigues.

Incluir no plano de
implementacao.
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APENDICE VI - DIAGNOSTICO A0S REQUISITOS DA NP EN ISO 9001 PARA 0 PROCESSO DE CONFORMAGAO DE ARAME

Requisito ISO 9001:2015

Situacao Atual

Acoes a Desenvolver

Responsavel

Estado/Acompanhamento

4.1. Compreender a
organizacao e o seu cotexto

Ja existe na ultima versao do contexto questdes
relacionadas com o processo de Conformacao
de arame, sobre a deslocacado do processo para
junto do armazém de expedicao. O contexto é
revisto todos os anos ou quando é realizada a
analise SWOT revista de 3 em 3 anos com a

Incluir no contexto
organizacional outras
questdes mais atualizadas,
relacionadas com o
processo de conformacao

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Joao
Pedro Sousa,
Mario Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Contexto Organizacional
prevista para este ano,
Setembro.

Estratégia. de arame.

4.2. Compreender as
necessidades e As Partes Interessadas estao identificadas no N/A
expectativas de partes MSG.
Interessadas
43. .Determlnar 0am bito Ambito ndo contempla o processo de Ambito nao sera
do Sistema de Gestao da . .

. Conformacao de arame. modificado.
Qualidade

4.4. Sistema de Gestdo da
Qualidade e Respetivos
Processos

Existe a sistematizacdo de Mapa de Processos
no MSG, mas esta desatualizado de acordo
com a IS0 9001:2015, deve contemplar as os
requisitos das partes interessadas e a
satisfacdo das partes interessadas nos
extremos e nao clientes. A conformacéo de
arame ja faz parte do processo producao.

Atualizar o Mapa a luz da
norma.

Carla Salazar,
Helga Matos, Carla
Rodrigues

Incluir no plano de
implementacao.

Elaborar procedimentos,
implementar os controlos
necessarios para o
processo.

Carla Salazar,
Bruno Ferreira

Incluir no plano de
implementacao.

Medir e monitorizar os
indicadores definidos.

Carla Salazar,
Patricia Sousa

Para os arames a Patricia ja
monitoriza o valor de
faturacéo. e vai comecar a
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arame

analisar o cumprimento do
planeamento da producao.

5.1. Lideranca e

. Gestao envolvida N/A
Compromisso
A empresa possui uma missao, visao e valores
5.2. Politica e uma Politica documentados e disponivel para N/A
todas as partes interessadas.
5.3. Funcgdes, Possuem Organigrama e Manual de Funcoes, Incluir as Funcdes Marcar reunio com a Dr.

Responsabilidades e
autoridades organizacionais

no entanto as Funcdes deste processo nao
estao definidas no Manual.

necessarias do processo
no Manual de Funcdes..

Carla Salazar,
Susana Agra

Susana quando ira realizar
essa inclusao. (Incluir no
plano de implementacao).

6.1. Acbes para tratar
riscos e oportunidades

Existe uma avaliacdo do contexto organizacional
e uma avaliacao do risco e sua gestdo em
termos das ameacas e oportunidades aquando
da Analise Estratégica. O contexto sera revisto
este ano.

Incluir o processo na
avaliacao do contexto

organizacional, de acordo
com o PSG 008 - Contexto
de Organizacao e Gestao

do Risco.

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Jodo
Pedro Sousa,
Mario Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Contexto Organizacional
prevista para este ano,
Setembro.

6.2. Objetivos da qualidade
e planeamento para os

Existem objetivos do SG definidos, mas néo

Definir objetivos para este

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Jodo
Pedro Sousa,

A realizar na préxima revisao
Da estratégia prevista para

atingir contemplam este processo. processo. Mario Braga, Catia este ano, em Setembro.
Rodrigues
6.3. Planeamento de Alteracdes ao SGQ. Existe uma Ficha de
. 3 N/A
alteracoes Processos para o Controlo de Alteracdes.
7.1.1. Recursos - Recursos necessarios determinados e
. . . N/A
Generalidades providenciados
712, Pessoas Recursos Humanos necessarios determinados N/A

e providenciados
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Realizar identificacdo das
novas maquinas, cadastro
de ferramentas e criar Departamento de

Falar com Departamento de
Manutencéo para verificar
quando sera realizada essa

Equipamentos, e infraestruturas identificados e
mantidos pelo departamento de Manutencao.
7.1.3. Infraestrutura Existe neste processo maquinas que ainda nédo

se encontram identificadas e com respetiva plano de .manutengao Manutencdo/GT atualizacao. (Incluir no plano
. . 3 preventiva para as . ~
ficha de maquina e plano de manutencéo. de implementacao).
mesmas.
S&o visiveis preocupacdes na forma como o
7.1.4. Ambiente para a trabalho é executado. Os operadores utilizam a
operacionalizacdo dos protecdo necessaria e fazem pausas quando é N/A
processos devido. Fazem estudos de ruido, iluminancia e
ambiente térmico.
Enviar listagem dos
Existem Equipamentos de Monitorizacao e equipamentos existentes a
7.1.5. Recursos de Medicao adequados, corretamente Calibrar os que estao fora Carla Salazar, Patricia para planear as
monitoriza¢ao e medicéo identificados, mas que fora de validade de de validade. Patricia Rodrigues | calibracdes e verificacdes.
calibracao. (Incluir no plano de

implementacao).

Como? A chefia gere a

partilha dos elementos Marcar reunidao com a Dr.

7.1.6. Conhecimento _ _ - _ _ Carla Salazar, Susana para verificacao.
o Existe partilha do saber profissional. mais experientes com o0s ;
Organizacional _ Susana Agra (Incluir no plano de
mais recentes e menos . -
. implementacéao).
experientes?

Marcar reuniao com a Dr.

Incluir na matriz de Carla Salazar, Susana quando ira realizar
polivaléncia. Susana Agra essa inclusao. (Incluir no

plano de implementacao).

Existem varias acdes de formacao a decorrer.
7.2. Competéncias Existe uma matriz de polivaléncia, mas as
funcdes deste processo nao estao incluidas.
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7.3. Consciencializacao

Existe consciencializacao visivel das pessoas
relevantes para o SG.

arame

Confirmar nos
questionarios com a Dr.
Susana.

Carla Salazar,
Susana Agra

Marcar reuniao com a Dr.
Susana quando ira realizar
essa inclusao. (Incluir no
plano de implementacéo).

7.4. Comunicacao

A comunicacao é realizada esta de acordo com
o procedimento PSG013 - Estratégia de
Comunicacéo.

N/A

7.5. Informacao
Documentada

Existe um sistema documental determinado e
controlado. Mas que nao inclui documentos
deste processo.

Incluir documentos
relevantes.

Carla Salazar,
Carla Rodrigues,
Helga Matos

Depois de modificados e
aprovados os documentos.
(Incluir no plano de
implementacao).

8.1. Planeamento e
Controlo Operacional

Na conformacao de arame existe um processo
sequencial de operacdes definido, mas que tem
diferencas em relacédo ao procedimento
existente. Os critérios de aceitacdo da peca
ainda nao estao todos definidos (PIE, e registos
dimensionais, planos de montagem). Vao se
criando ao longo que a peca entra em producao

Modificar o PSG 033 -
Planeamento e Controlo
Operacional para incluir o
que se faz de diferente no
setor dos arames, ou
implementar o mesmo
procedimento. Criar os PIE,
planos de Montagem e
verificar se estao a realizar
a documentacao de APQP
para clientes automovel.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,
Bruno Ferreira,
Helga Matos,
Miguel Queirds

Incluir estas acdes no plano
de implementacao.

8.2. Requisitos para
produtos e servigos

A comunicacao com o cliente é realizada e esta
de acordo com o procedimento PSG013 -
Estratégia de Comunicacéo.

N/A
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A determinacado dos requisitos das pecas de
arame e das ferramentas ¢ feita, via email ou
comunicacao verbal, pelo cliente, através da

encomenda/pedido, e dos desenhos das pecas.

arame

N/A

A revisdo de alteracdes dos requisitos de
clientes é realizada pelo feedback do cliente via

Verificar onde fica
arquivada a informacao?

Carla Salazar,

Marcar reuniao com o
comercial dos arames para
cumprimento de

email. No SI? Existe histérico de Helga Matos procedimento de inicio de
alteracdes? projeto. (Incluir no plano de
implementacéo).
8.3. Design e Este requisito nao se aplica a este processo
desenvolvimento de dado que o design do produto ¢ da N/A
produtos e servicos responsabilidade do cliente.
Nos arames existe um controlo da matéria
prima (produto) que ¢ fornecido por via externa
zérzvglr::“g:zgt:jdeaiioi dqouig(;?((j)ep’)rr:)i:;iiztr?to Arames - Verificar o Verificar na Auditoria se
PSG 018 - Inspecso de Rececio. controlo de rececao. O realiza de acordo com
tempo que medeia quando Helga Matos, procedimento existente.

8.4. Controlo dos
processos, produtos e
Servicos de Fornecedores
externos

Existe uma selecao de fornecedores pelo
departamento de compras de MP, no momento
da decisdo sobre a encomenda, de acordo com
a Ficha de Processo FP 07 — Compras e
processo de Selecao de fornecedores.

Os principais fornecedores de MP da
conformacao de arame a Ibermetais — Industria
de Trefilagem SA e a Exel Fil, SA, foram
avaliadas em novembro de 2018 de acordo
com a ficha de processos FP — Controlo e

entra o material para
controlo e que ¢
efetivamente controlado.

Verificar se todos os
fornecedores de Arame
foram avaliados.

Ricardo Pereira.

Carla Salazar,
Patricia Sousa

Ver classificacao de 1°
semestre 2019 dos
fornecedores do Arame.

(Incluir no plano de
implementacao).
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avaliacdo de fornecedores e subcontratados, e
consequentemente foi feita a comunicacéo
dessa avaliacao.

arame

8.5.1. Controlo da
producio e prestacdo do
senico

As carateristicas das pecas a serem produzidas
e 0s resultados a serem obtidos estéo indicados
nos desenhos e encomenda do cliente e as
atividades a serem realizadas estao
evidenciadas nas ordens de fabrico. Os PIE que
existem, sédo adequados para indicar os meios
de controlo a utilizar e a frequéncia das
atividades de controlo estao a ser desenvolvidos
outros. Ainda nao existe evidéncia de que as
atividades de controlo sao todas realizadas
conforme 0 necessario.

Elaborar PIE's, planos de
controlo, registos de
producao, como vao ser
efetuados? Egitron?

GT, Carla Salazar,
Patricia Sousa

Marcar reuniao com
responsaveis para definir
como serao efetuados os

registos e marcar formacéo
se necessario. (Incluir no
plano de implementacao).

8.5.2 Identificagéo e
Rastreabilidade

Nos arames as saidas do processo sao
devidamente identificadas com a MO e Ficha de
Identificacéo, de acordo com o procedimento
PSG 020 - Identificacéo e rastreabilidade. As
MP em armazém de arames também estao
devidamente identificadas conforme o
procedimento.

N/A

8.5.3. Propriedade dos
clientes ou fornecedores
externos

A propriedade de cliente, pecas de amostra, &
manuseada de acordo com o procedimento
PSG 005 - Controlo da propriedade do cliente.
Os calibres nao.

Verificar calibres pecas
arame se estao
identificados os que sao
propriedade do cliente.

Patricia Rodrigues
/ Carla Salazar

A realizar de acordo com a
disponibilidade da Patricia.
(Incluir no plano de
Implementacao).
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8.5.4. Preservacéo

Nos arames os produtos que aguardam seguir
para a expedicao estdao embalados,
devidamente identificados e acondicionados
numa estante devida para o efeito.

Neste momento a producéo esta a ser
encaminhada, ja embalada, diretamente para o
armazém apoés o término da OP, para ser
expedida.

arame

N/A

8.5.5 Atividades pos
entrega

No caso de existirem reclamacdes do cliente
dos arames, o DQ age de acordo com a FP10 -
Tratamento de Produto Ndo Conforme.

N/A

8.5.6. Controlo das
alteracoes

Nos arames as alterac6es na producado sao
comunicadas ao operador pelo planeamento
gue a medida que planeia a producao a vai
alterando.

O responsavel da producao
tera de preencher um novo
documento de revisao de
alteracoes ao processo
produtivo.

Carla Salazar,
Helga Matos,
Ricardo Pereira.

Incluir no plano de
implementacao.

8.6. Libertacédo de Produtos
e Senvigos

Na libertacao de produto acabado o operador
acondiciona as pecas nas embalagens de MP
devidamente identificadas, que foram
controladas durante a producao.

Falta dar formacao acerca
da FP10.

Helga Matos,
Ricardo Pereira.

Incluir no plano de
implementacao.

8.7. Controlo de saidas nao
conformes

No setor dos arames, apenas quando solicitado
pelo cliente, o artigo nao conforme ¢ colocado
num contentor a parte e identificado como nao
conforme, para ser enviado para o cliente em
conjunto com as pecas OK. Este ponto é um
requisito acordado com o cliente. Nao é
usual.Todas as outras pecas, que sejam

As pecas antes de sucatar
deveriam ser analisadas,
exceto as de arranque.
Implementar o FP10 -
Tratamento de Produto nao
conforme.

Helga Matos,
Ricardo Pereira,
Carla Salazar,
Bruno Ferreira,
Patricia Sousa.

Implementar o FP10 -
Tratamento de Produto nao
conforme.
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identificadas como “nao conforme”, vdo
diretamente para sucata.

arame

9.1. Monitorizacéo,
Medicao, Andlise e
Avaliacéo

Nao verifiquei existirem indicadores de
desempenho deste processo, a patricia ira
monitorizar o cumprimento do planeamento da
producdo dos arames e o volume de faturacéo
do setor.

Definir, incluir e
monitorizar.

Carla Salazar,
Patricia Sousa,

Incluir no plano de
implementacao, quando
iniciara essa monitorizacao.

9.2. Auditoria Interna

Existe metodologia de realizacdo de auditorias
mas nao inclui este setor

Incluir no programa de
auditorias

Helga Matos, Carla
Rodrigues

Incluir no plano de
implementacao, quando
iniciara essa inclusao.

9.3. Revisdo pela Gestédo

Existem Reunides e atas de revisao do SG pela
Gestao.

Incluir na reunido

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Jodo
Pedro Sousa,
Mario Braga, Catia
Rodrigues

A realizar na préxima revisao
do Sistema de Gestao,
prevista para este ano,

Setembro.

10.1. Generalidades

Nao verifiquei existirem sistematizacédo de

Melhorias serao
identificadas na reunido de

Helga Matos, Carla
Rodrigues, Jodo
Pedro Sousa,

A realizar na préxima revisao
do Sistema de Gestao,

Melhorias melhorias para este processo. revisdo do SG pela Gestao. | Mario Braga, Catia prevista para este ano,
. Setembro.
Rodrigues
10.2. Nao Conformidades e | Ainda nao houve auditoria interna, para _ 0 Helga Matos, Carla L
- . o L _ Realizar auditoria interna. _ Planear a auditoria.

Acdes Corretivas verificacao e definir acdes corretivas. Rodrigues.

Implementar programas de

lhori i I
melhoria, orientados pelo Helga Matos,

10.3. Melhoria Continua

Existe FP 14 melhoria continua. Processo sera
novo no sistema.

responsavel do programa,
que deve garantir tem
seguimento e proporcionar
reunides periodicas.

Ricardo Pereira,
Carla Rodrigues.

Incluir no plano de
implementacao.
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APENDICE VII — PLANO DE IMPLEMENTACAO DE REQUISITOS DA NP EN ISO 9001 PARA O PROCESSO

DE CONFORMAGAO DE ARAME

Id 'JModo Nome da tarefa Duragdo Tri 2/2019 Tri 3/2019 Tri 4/2019
da Mar Abr | Maio | Jun Jul Ago | Set ut Nov ‘
1 A Reunides de Gest3o 21 dias [
2 A Reunidio de Reviséo da Estratégia 21 dias I +
3 A Reunido de Revisdo do Contexto Organizacional 21 dias I ¥
4 A Reunido de Revis8o do Sistema de Gestdo 21 dias I i
5 A Mapa de Processos 5 dias (L]
6 A Atualizar Mapa de Processos 5 dias &
i 7 Recursos Humanos 5 dias =
8 A Reunifo com Responsével RH 1 dia i 2
9 A Atualizar Manual de Fungdes e Matriz de Polivalénciz5 dias =
10 A Manutengio 21 dias ]
1 A Reunifio com Dep. Manutengio 1dia 4
12 A Cadastros de ferramentas 20 dias 1 1
13 A Atualizar cadastro de maquinas 20 dias I &+
14 . RMM 44 dias [
13 A Enviar listagem de Equipamentos de Medigdo 1 dia 1 +
16 A Verificar e identificar Equipamentos 25 dias I |
17 A Criar listagem de gabaris 1 dia 4
13 A Verificar e identificar gabaris 10 dias B ]
19 A Informagio Documentada 19 dias T
20 A Documentos do processo 20 dias I 1
21 A Procedimento de Inicio de Projeto 55 dias = |
22 A VerificacBo do cumprimento do Procedimento 13 dias I 1
23 7 Reunido com comercial do setor 1 dia 1
24 7 Inspegdo de recegdo e Fornecedores 6 dias =
25 7 Reunido com responsavel Producio 1dia 1
26 i Verificar cumprimento do procedimento 6 dias (o]
27 7 Indicadores de Desempenho 5 dias =
28 ; Monitorizar, analisar e avaliar 5 dias [N}
29 7 Controle da produgio 41 dias [ —
30 7 Reunido com o responsavel da Qualidade Producdo 1 dia ]
31 7 Formac&o aos operadores 12 dias I 1
32 7 Controlo de alteragdes 12 dias [
33 7 Documento de controlo de alteraces 12 dias I 1
34 7 Tratamento do produto ndo conforme 13 dias [
35 7 Libertagiio de produto acabado 13 dias I 1
36 7 Saidas ndo conformes 13 dias | 1
37 7 Verificagio e Melhorias 4 dias =l
38 7 Auditoria Interna de Verificaco 4 dias ]
39 7 N&o conformidades e Oportunidades de melhoria 2 dias n
40 7 Auditoria SG 5 dias
41 7 Auditoria Interna ao Sistema de Gestdo 5 dias n
Tarefa Resumo Inativo i [ Tarefas externas
Divisio vivrriieninnnnn Tarefa Manual 1 I Marco externo &
X Marco L 4 Somente duragio Data limite +
Projeto: Plano Arame
Data: Qui 08/08/19 Resumo 1  Acimulo de Resumo Manual mes— Andamento
Resumo do projeto I 1 Resume Manual =————===""1 Progresso manual
Tarefa Inativa Somente inicio C
Marco Inative Somente término d
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APENDICE VIII = PLANO DE IMPLEMENTACAO DE REQUISITOS DA NP EN ISO 9001 PARA O PROCESSO

DE NOVAS FERRAMENTAS

Nome da tarefa

| | | agos

Junf19 |Ju|fs 9
[0z |09 16]23]30] 07|14 21] 28] 04| 11]

Id Mado
da

/19 | Marr19 Abr/19 | Maior1a
03] 10] 1724 03| 10|17/ 2431 ] 07| 14] 21| 28] 05 12 [ 19| 26

1 » RMM [
2 »+ Listagem de Equipamentos de MedigZo ] ¥
3 » Verificar e identificar Equipamentos I
4 » Kaizen Diario T
5 » Workshop de Mapeamento do Processe I 1
6 »+ Workshop de Gest3o Visual I |
7 » Workshop de Reunifes de Equipa I 1
[ » Follow up das atividades 1 1
9 » Inspecio de rececido e Fornecedores I
0 »+ Procedimento inspegio de rece¢io I 1
1l » Avaliacio de fornecedores [ ]
12 » Controlo da producdo de componentes I —
13 » Definigdo do procedimento (PC) I 1
14 »+ Reunifo com o responsével da Qualidade Produgsd I 1
15 » Formac&o aos operadores I 1
6 » Implementago e funcionamento I
7 » Identificacio e rastreabilidade [
18 » ReuniZo com o responsavel da Logistica (&)
19 » Formac&o aos envolvidos 1 1
Tarefa Resumo Inative I | Tarefas externas
Divisdo oo Tarefa Manual I 1  Marco externo <
. Marco L 4 Somente duracdo Data limite +
Projeto: Plano Ferramentas B
Data: Seq 22/07/19 Resume "1 Acimulo de Resumo Manual me—— Andamento
Resume do projeto I 1  Resumo Manual = Progresso manual
Tarefa Inativa Somente inicio C

Marco Inativo Somente término 1
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APENDICE IX — NOVO MAPA DE PROCESSOS
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NECESSIDADES E REQUISITOS DOS CLIENTES E PARTES INTERESSADAS

PROCESSOS DE GESTAO

== D

Gestao

Estratégia Politica

Recursos

l Objetivos

PROCESS0OS CHAVE

Comercial/Marketing

!

<> Melhoria Continua

A
\ 4

Engenharia Industrial

4
v

Producéo

Logistica e Expedicao

PROCESSOS SUPORTE

<)

Gestdo de Recursos
Higiene e Seguranca
Recrutamento
Formacao e Avaliacao

Manutencéo

Gestao de Equipamentos e
Infraestruturas

Ambiente e Segurancga no
Trabalho
Gestao Ambiental
Seguranca no trabalho

Qualidade

Planeamento da Qualidade

Auditorias

Controlo RMM

Fornecedor e/ou Subcontratos

Compras
Armazéns
Gestao de Stocks

<)

<P

SATISFACAO DOS CLIENTES E PARTES INTERESSADAS
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APENDICE X — M0D.002DP CALCULO MATERIAIS E TEMPO CONFORMAGAO DE ARAME

“ ETIMRA ML sanrs

10 1tegreisd Pooous a7 Fiooesses

e e e ]

Materiais

Descrigio

Material

Total Geral

Mod.002/DP.0 1
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APENDICE XI — MoD.OO3DP PLANEAMENTO PRODUGAO CONFORMAGAO DE ARAME

ETMRA vietal eants ~ -~ indice revis&o: 0
A Planeamento da Producao de Conformacao de Arame )
Data revisao: 29/0719

ROBOMAC [@8-16) MAQUISIS - 3D - 6 (§2-6) Maquisis - 3D-13 {#6-8)

@ refa cliente quant. h (kg prod prev  |prod real entrega @ ref!| cliente quant. h kg| prod prev prod real entrega @ |refe cliente |quant. h kg prod prev  |prod real entrega

PREVISOES
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APENDICE XII — IT/FN.002 — STANDARDS PARA EROSAO

FETPP veta e INSTRUGAO DE TRABALHO

IT/IFN.002 — Standards para Erosao-fio

Elaborado Aprovado Revisédo Data Pag.
Carla Salazar Jo&o Figueiredo 0 13/06/2019 mn
1. OBJETIVO

Definir standards para as carateristicas dos componentes das ferramentas, para o processo de Eros&o-Fio.

2. PROCEDIMENTO

A tabela seguinte define standards para os componentes da ferramenta a garantir nas maquinas de Eroséo-Fio.

Carateristicas Parametros da maquina
Componente — -
Tolerancias Rugosidade Cortes Passagens
Valor nominal interior das paredes
. aralelas com offset de + 0,01 mm % Cavidade plana interior:
Guia P 0,005 mm Ra 025 ! 3a4
Conforme Desenho
Valor nominal exterior das paredes
= aralelas com offset de - 0,01 mm ¢ Face plana exterior:
Puncao | P 0,005 mm Ra 025 ! 4
Conforme desenho
Zona Furacédo das Cavilhas e
Furos Guias: 1 1
Matriz Conforme desenho Ra 0,8
Cavidade interior dos posticos: 1 0
Ra 1,5
Valor nominal da cavidade interior do Zona corte: Ra 0,25 1 3a4
Postico postico de corte .
Conforme desenho Zona exterior: Ra 0,8 1 0
Valor nominal interior das paredes
Portfj\ - paralelas com offset de - 0,03 mm % Ra 15 1 0
Puncdes 0,01 mm
Conforme desenho
Valor nominal interior das paredes
Cerra-chapas paralelas com offset de - 0,03 mm % Ra 15 1 0
0,01 mm T
Conforme desenho
Centro N/A Ra: 1,5 1 0
Punc¢éo do .
i, N/A Ra: 1,5 1 0

Mod.094/DQ.1
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APENDICE XIIl = MoD.0O1FN — CONTROLO DE RECECAO DE ACOS
ETMA vera pane CONTROLO DE RECEPCAO AGOS Ficha N° Ano
i I Designacgdo:
N°® de Controlo
Data de Controlo
Cansultar a "IT/AMP.001 - CONTROLO Fomecedor
DE RECEQAC_JrDE MATERI_A;F'RIMA" Ref. Aco
para verificar as seguintes -
carateristicas: G.Remessa | F?{:tura
- Caracterisiticas mecanicas Data G.Remessa/Faciura
- Aspecto visual Cerificado Qualidade
Quantidade
N° de Lote
Legenda: VN -Valor Nominal; WM - Valor Medido;
Caracteristicaz 1 2 3 4 5 6 7
|
3 controlar VN VM VN VM VN M VN VM VN VM VN M VN VM
Dureza
Aspecto Visual
Quantidade
-  —  —  — " ———————— |
APROVADO POR: DATA DECISAD:
VISA:
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APENDICE XIV - IT/FN.001 — STANDARDS PARA AGOS

FETMA uema pers INSTRUGAO DE TRABALHO
IT/FN.001 — Standards para Acos
Elaborado Aprovado Revisdo Data Pag.
Carla Salazar Jodo Figueiredo 0 13/06/2019 1/3

1. OBJETIVO

Definir standards para os A¢os a utilizar nas ferramentas, assim como a sua possibilidade de tratamento.

2. PROCEDIMENTO

A tabela seguinte define standards para os acos a utilizar no fabrico de ferramentas assim como a possibilidade de tratamento que
cada tipo de aco utilizado em ferramentas pode sofrer.

ACOS UTILIZADOS NAS FERRAMENTAS

Classe Marca

Referéncia

Possibilidade de tratamento

Carateristicas

AplicagGes

Bohler
Meusburger

S600
1.3343

Temperar + Revenir: 6541
HRC

Excelente tenacidade e alta resisténcia
3 compressdo, boa resisténcia a quente
e ao desgaste com muito boa aptiddo
para nitruracdo. Muito boa aptiddo
para Erosdo.

Blocos para erosdo, pungées
e matrizes para extrusdo a
frio, posticos moldantes com
elevada resisténcia ao
desgaste, e ferramentas de
corte como brocas, fresas.

Meusburger
Bohler

1.3344 PM
S607

Temperar + Revenir: 6541
HRC

Aco rapido de excelente tenacidade e
alta resisténcia a compressdo, alta
estabilidade dimensional apos
tratamento  térmico. Muito boa
resisténcia a quente e ao desgaste,
com muito hoa aptidio para
nitruracdo. Muito boa aptiddo para
Erosdo.

Blocos para erosdo, pungdes
e matrizes para extrusdo a
frio, com bordas
particularmente resistentes,
posticos  moldantes, com
resisténcia ao desgaste.

Acos
Rapidos

Meusburger

M V10 PM

Temperar + Revenir: 6211
HRC

Aco rapido com elevada estabilidade
dimensional apos tratamento térmico.
Elevada resisténcia ao desgaste e
excelente dureza. Boa
maquinabilidade. Muito boa aptiddo
para Erosdo.

Blocos para erosdo, matrizes
e pungdes com requisitos
extremos, pungbes de corte
fino, pungées para
ferramenta de prensas de
sinteriza¢do.

Uddeholm

Vanadis 23

Temperar + Revenir: 62+1
HRC

Aco pulverometalurgico, altamente
ligado, equivalente ao ago rapido AISI
M3:2. Possui uma boa resisténcia ao
desgaste, elevada resisténcia a
compress3o, extraordinaria
estabilidade dimensional apos
tratamento térmico, possui uma
magquinabilidade e retificag3o superior
30 aco rapido convencional.

Ferramentas de torno e
fresa, punc¢des e matrizes,
machos de roscar, mandris,
hrocas helicoidais.

Ramada
Acos

G155P
1.6587

1. Endurecimento Standard;
2. Banho de sal (nitruragdo);
3. Nitruragdo por plasma:
0,1-0,2 camadas.

Aco para cementacdo com liga de
cromio-niquel-molibdénio  fornecido
no estado recozido. Adequado a pecas
de maior dimensdo, necessidades de
maior profundidade de cementacao e
nucleo mais resistente.

Orgios  de
engrenagens,
rotulas de direcdo,
excéntricos, arvores de
torno, cambotas, cavilhas e
parafusos.

maquinas,
casquilhos,

Acos ligados
para
Ferramentas
de trabalho
a Frio

Uddeholm
Meushurger
Bohler

€265
1.2379
K110

Temperar + Revenir: 61+1
HRC

Aco de témpera de alta liga para
trahalhos a frio elevada resisténcia ao
desgaste, e ao revenido, excelente
qualidade para corte e muito boa
aptiddo para a nitruracdo. Possivel
utilizar na erosdo, mas ndo erosao de
estrutura.

Placas de molde e insercoes,
hem como pungdes de corte,
placas de desgaste e matrizes
de corte com altas exigéncias
de resisténcia ao desgaste.

Uddeholm

CALMAX

Temperar + Revenir: 5611
HRC

Alta Tenacidade.
erosdo.

Adequado para

Ferramentas para estampar,
matrizes, laminas de corte
para  materiais  grossos.
Puncées de Centro.

Mod.094/DQ.1
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} METAL PARTS INSTRUGCAO DE TRABALHO
IT/FN.001 — Standards para Acos
Elaborado Aprovado Revisédo Data Pag.
Carla Salazar Jo#o Figueiredo o] 13/06/2019 2/3
Elevada resisténcia ao choque,
Temperar + Revenir: 61+3 desgaste, excelente tenacidade e
Bohler K390 P .g FON « o Pungdes de corte.
HRC resisténcia a compressdo. Estabilidade
dimensional no tratamento térmico.
Excelente resisténcia adesiva ao
desgaste, muito alta resisténcia
compressiva, facil retificagdo, alta
Bohler K340 Temperar + Revenir: 6043 duracdo do fio de corte, alta precisdo | Puncoes de corte e de
HRC constante do componente, seguranca | estampar.
contrarrupturas ou falhas durante o
uso, durabilidades reproduziveis.
Muito adequado para a Erosdo.
Agos ligados Muito boa combinagio de resisténcia | Ferramentas de corte e
ara . ao desgaste e ductilidade. Boa |estampagem de randes
P . Temperar + Revenir: 59+1 . g“ . . L pag g
Ferramentas | Uddeholm | Vanadis 4E HRC maquinabilidade. Matrizes, posticos e | séries e com  formas
de trabalho puncies. Adequado para erosdo. Deve | complexas, e em especial
a Frio ser polido e recozido apds a eroséo. para agos inoxiddveis.
Matrizes, postigos e pungoes.
Ferramentas de corte e
. Elevada Resisténcia ao desgaste e boa
. Temperar + Revenir: 6111 . . estampagem de grandes
Uddeholm | Vanadis 8 dureza. Deve ser polido e recozido | _, . .
HRC ) - séries, laminas de corte.
apos a erosao. - s -
Utilizado em materia prima
de Inox.
Aco de ferramenta a frio com um
excelente perfil de desgaste adesivo,
que faz o aco ideal para condigGes
severas de producdo e/ou producdo de | Usado em materiais como
longo prazo em aplicagbes onde & | aco inoxidavel ferritico, aco
Uddeholm Vancron Temperar + Revenir: 60+1 necessario um ago de ferramenta com | macio, cobre, aluminio, etc.
40 HRC revestimento de superficie. Pode-se | Resisténcia a corrosdao e ao
utilizar na erosdo, desde que feito | desgaste abrasivo. Utilizado
com passes médios ou finos usando | em puncdes de centro.
menor configuracdo de energia e que
polido e recozimento recomendado
apds erosdo.
O elevada relacao entre dureza e
tenacidade a fratura com alta Blocos para eros3o. puncées
Metal Duro | Meushurger | CF-H40S N/A estabilidade de borda. Possivel utilizar P S pung
" . de corte e matrizes.
na erosdo. Recozimento
recomendado apds erosdo.
) Ago pré-tratado com liga e de muito .
1. Endurecimento 51+1; . i Para placas de estrutura até
. N boa maquinabilidade, excelente
2. Banho de sal (nitruragdo); T, « ) . | 400mm para ferramentas,
Meushurger 1.2311 ) - aptid3o a nitruragdo, ao polimento e a .
3. Nitruragao por plasma: L . . posticos moldantes e pegas
textura quimica. Possivel utilizar na e
0,1-0,2 camadas. . de elevada resisténcia.
erosao.
Boa aptiddo a nitruragdo e
nao aconselhavel ara
1. Endurecimento 51+1; Aco pré-tratado com liga e de muito L P
Meushurger 1.2312 . ~ . ... . . |textura quimica. Para placas
2. Banho de sal (nitruragdo); | boa maquinabilidade devido a adigao ,
Uddeholm HOLDAX . - s de estrutura até 400mm para
3. Nitruragdo por plasma: de enxofre. Nao é recomendada a .
Bohler M200 A ~ ferramentas, posticos
0,1-0,2 camadas. utilizagdo na erosao.
Acos moldantes e pecas de
Construgdo elevada resisténcia.
Aco para trabalhos a quente de alta
liga, excelente condutividade térmica,
Uddehalm MG50 . muito boa aptiddo a nitruragdo e ao
Temperar + Revenir: 531 . P . ¢ o Ferramentas de Estampagem
Meushurger | 1.2344 HRC polimento, boa maquinabilidade, 2 frio
Bohler w302 elevada resisténcia a tragdo, a quente ’

e a altas temperaturas. Possivel utilizar
na erosdo. Deve ser assegurada a
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continua protecdo contra corrosio,
especialmente na eroséo.

Ramada
Acos

FR3
1.6582

1. Endurecimento Standard;
2. Banho de sal (nitruragdo);
3. Nitruragao por plasma:
0,1-0,2 camadas.

Aco ao crémio-niquel-molibdénio
tratado para aplicagdes de esforco
superior aos Ac¢os de Construgdo ao
carbono. A Nitruragdo melhora
significativamente a sua resisténcia ao
desgaste e fadiga.

Orgios de  Maquinas,
Semieixos, Veios de torcao e
flexdo, Rodas dentadas, Sem-
fins, Cavilhas, Parafusos e
Porcas, Pernaos.

Meushurger

1.2842

Temperar + Revenir: 59+1
HRC

Aco de témpera com elevada
estabilidade dimensional, alta dureza
para seccOes transversais £ 40 mm,
elevada tenacidade e boa aptiddo ao
corte. Possivel utilizar na erosdo.

Posti¢os moldantes expastos
a grandes desgastes,
pungBes, placas de desgaste,
matrizes de corte, chapas.

Acos
Construgdo Ramada

Acos

BCW

Temperar + Revenir: 61+1
HRC

Aco de uso generalista, de témpera a
oleo, adequado a wuma grande
variedade de aplicagdes no trabhalho a
frio. As suas principais caracteristicas
sdo a boa maquinabilidade,
estabilidade dimensional no
tratamento térmico e a combinag¢do de
elevada dureza superficial e
tenacidade apds tratamento térmico.
Permite a execucdo de ferramentas
com boa longevidade e
comportamento. Possivel utilizar na
erosdo. Recozimento recomendado
apos erosio.

Matrizes e puncgoes, calibres,
mandris, machos e
caconetes, roletes de
cravagdo.

Uddeholm
Meushurger

PM300
1.2738

1.Endurecimento 52+1 HRC;

2. Banho de sal (nitruragdo);
3. Nitruragao por plasma:
0,1—0,2 camadas - 64HRC

Aco pré-tratado com melhor témpera
que 0 2311, devido a adicdo de niquel.
Muito boa maquinabilidade, excelente
aptiddo a textura quimica e boa
aptidao ao polimento e a nitruragdo.
Erosdo recomendada. Recozimento
recomendado apos erosao.

Para cunhos e cortantes.

Ramada
Acos
Meushurger

F10
1.1730

N/A

Aco de construgao sem liga, boa
tenacidade no nutcleo, e adequado
para endurecimento por chama.
Normalmente ndo utilizado na Eroséo.

Bases e calcos. Pegas ndo
temperadas para moldes,
ferramentas ou gabaritos,
placas de estrutura ou
mecdanica geral.
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