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Resumo

Resumo

O objetivo desta dissertagdo € a divulgacdo do funcionamento de um Sistema
de Gestdo da Qualidade, com base na norma NP EN ISO 9001:2008, através da abordagem
dos seguintes pontos: requisitos da documentacdo; avaliacdo do Sistema de Gestdo da
Qualidade; controlo de equipamentos de monitorizagdo e medicdo; controlo de produto ndo
conforme, bem como as acgles corretivas e preventivas. Sdo analisadas as auditorias
internas, assentes na norma NP EN [ISO 19011:2012 e, por ultimo, o estudo e
desenvolvimento de planos de amostragem para atributos ajustados a realidade da empresa.
A solucdo apresentada fundamenta-se no plano de amostragem, com base na Distribuicéo

de Poisson, na amostragem progressiva e nos planos padrdo da norma ANSI/ASQC Z1.4.

Palavras-chave: NP EN ISO 9001:2008, NP EN ISO 19011:2012,
Distribuicdo de Poisson, Amostragem progressiva,
norma ANSI/ASQC 71.4
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Abstract

The objective of this dissertation is the divulgation of the working method of a
Quality Management System, based on NP EN ISO 9001:2008, through the approach of
the following points: documents requirements; evaluation of the Quality Management
System; control of the monitoring and measuring equipments; control of the
nonconforming product, as well as the corrective and preventive actions. It had been
analyzed internal audits, based on NP EN ISO 19011:2012 and, at last, the study and
development of plans of sampling for attributes adjusted to the reality of the company. The
presented solution substantiated on the plan of sampling, based on the Poisson

Distribution, on progressive sampling and on ANSI/ASQC Z1.4.

Keywords NP EN ISO 9001:2008, NP EN ISO 19011:2012; Poisson
Distribution; Progressive Sampling, ANSI/ASQC Z1.4
Standard
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INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

O Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) tem como principal objetivo
assegurar, dentro da empresa, a conformidade dos seus produtos e/ou servicos, a satisfacdo
dos seus clientes e a melhoria continua. Para tal, existem indmeros critérios que a
organizacdo necessita cumprir para que 0S processos possam satisfazer os requisitos
exigidos pela norma NP EN ISO 9001:2008. Esta norma, constituindo uma referéncia a
nivel internacional no que concerne a Certificacdo de Sistemas de Gestdo da Qualidade, é
dirigida a empresas do sector publico e privado de qualquer tipo de dimenséo e sector de
atividade.

O Sistema da Qualidade, ausente no mercado durante um largo periodo de
tempo, primeiramente comecou por auxiliar as grandes empresas no controlo junto dos
seus fornecedores, tendo, posteriormente englobado empresas de menor dimensdo. E,
entdo, em 1987, que surge a primeira versao das normas 1SO 9000, aplicaveis a todos os
sectores econémicos, com o objetivo de criar um padrdo para os diferentes modelos de
Gestdo da Qualidade. Por conseguinte, a International Organization for Standardization
(ISO) veio definir a Qualidade como a “aptiddo de um conjunto de caracteristicas
intrinsecas para satisfazer as exigéncias” (Duret e Pillet, 2009).

Atualmente, as exigéncias das mais diversas organizacdes nao sdo coincidentes
as da data da primeira publicacdo das normas ISO 9001/2/3, nem da sua primeira revisdo
em 1994. Como o caracter competitivo das empresas tem vindo a aumentar, devido as
modificagOes claras do mercado, a revisdo das normas da familia ISO 9000, efetuada no
ano 2000, veio especificar 0s processos para que 0s objetivos pretendidos sejam atingidos.
Esta revisdo veio, assim, propor a simplificacdo dos documentos e do vocabulério adotado
anteriormente, adaptando-se tanto a empresas industriais como a empresas de servicos.

A versdo mais atual, do ano 2008, no ponto das generalidades, refere que a
“norma especifica requisitos para um sistema de gestdo da qualidade em que a
organiza¢ao” (NP EN ISO 9001:2008, ponto 1.1) deve elaborar a producgéo de acordo com
as necessidades do cliente. Todo este processo deve basear-se hum método de melhoria

Daniel Filipe de Oliveira Gregorio 1
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continua associado a satisfacdo do cliente. A utilizagdo da norma prende-se pela
aplicabilidade a todas as organizac6es para além do seu tipo, dimensao, produto ou servico.

Cabe, entdo, as organizagdes a decisdo estratégica de seguir as linhas de um
Sistema de Gestdo da Qualidade. Existem estruturas que adotam a ISO 9001:2008 ou
porque o0s seus produtos assim o exigem ou devido a diretivas internacionais, decretos-lei,
processos que sao utilizados, exigéncia por parte de clientes, devido a importancia que a
imagem exerce no mercado ou por forca do meio competitivo que as rodeiam.

O Sistema de Gestdo da Qualidade, deve proceder, continuamente, de forma
adequada, a identificacdo dos meios materiais e humanos e a implementacao de processos
eficazes, confidveis e adequadamente geridos e organizados que identifiguem e evitem

fornecimentos nao conformes e que permitam a sua prevencao.

Enquanto estudante do Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, exerco,
também, funcdes como Responsavel pelo Sistema de Gestdo da Qualidade da Valsteam
Engineering ADCA, S.A. Desta forma, na presente dissertacdo, irei abordar diversos
pontos da norma NP EN ISO 9001:2008 diretamente relacionados com o controlo de
documentos e registos da Qualidade, onde serdo apontadas as regras de emisséo,
aprovacao, revisao, distribuicdo e a estrutura documental. De seguida, sera analisada a
avaliacdo do SGQ que ¢ realizado em intervalos planeados e onde serdo referidos os pontos
de entrada e saida de revisao do SGQ.

Serd, também, abordado o controlo de equipamentos de monitorizacdo e
medicao, onde o periodo de calibracdo e avaliacdo de calibrac6es ou aferices seré alvo de
andlise.

No ponto seguinte, referente ao controlo de produto ndo conforme, sera
definida a forma como ¢é identificado e controlado o produto que ndo cumpre com 0s
requisitos da empresa.

De seguida, serdo consideradas as acgOes corretivas e preventivas que
descrevem as atividades para controlo de ndo conformidades e anomalias, indicando as
acOes adequadas que evitem falhas identificadas no processo.

Posteriormente, a presente dissertacdo debrucar-se sob as auditorias internas,
onde se abordada a Norma NP EN I1SO 19011:2012 que expde as “Linhas de orientagdo

para auditorias a sistemas de gestdo”. Este capitulo analisa as orientagdes para auditorias a

2 2013



INTRODUCAO

sistemas de gestdo, como 0s principios para a sua realizacdo, para a gestdo de programas
de auditorias e a sua conducdo, sendo aplicavel a todas as organizagdes.

Concluida esta primeira abordagem, para finalizar, serdo referidos varios
planos de amostragem indicados para o controlo de recegdo de material, baseados nos
planos de amostragem para atributos, que revelam a presenga ou auséncia de
caracteristicas. Estes podem, assim, medir a conformidade ou ndo conformidade dos itens
inspecionados, tendo como tipo de teste, passa/ndo passa. Com isto, pretende-se ir de

encontro a atual realidade da empresa em estudo, a Valsteam Engineering ADCA, S.A.

1.1. Breve historia da empresa

A Valsteam ADCA Engineering S.A., fundada em 1991 por Fernando Soares,
é uma empresa industrial com experiéncia acumulada na construcdo metélica, mecanica e
projeto/instalacdo de redes de fluidos para os mais diversos tipos de industrias
transformadoras.

Atualmente, a Valsteam ADCA Engineering S.A. é reconhecida pelo fabrico
de equipamentos cuja atividade principal é a concecdo e fabrico de purgadores, valvulas,
acessorios, separadores de humidade, permutadores de calor e outros aparelhos para
sistemas de vapor e outros fluidos industriais.

Contando com mais de um quarto de século de experiéncia e know-how
adquiridos na area da instalacdo de sistemas e projeto/construcdo de separadores de
humidade, permutadores, reservatorios, entre outros, a Valsteam ADCA Engineering S.A.
tem sede e instalagOes fabris na Guia, Pombal.

Desde 1992, ano de registo da sua marca propria - ADCA, esta organizagado
tem vindo a afirmar-se como fabricante de equipamentos reconhecidos a nivel nacional e
internacional, comercializando desde 1998 maioritariamente produtos da marca registada.

A Valsteam ¢ certificada desde 2001 segundo a norma ISO 9001. O seu
Departamento de Qualidade, conforme mostra a figura 1, tem como fungdes contribuir para
a definicdo dos objetivos da Qualidade, avaliar e informar o Conselho de Qualidade sobre
a situacdo e o progresso da implementacdo do SGQ, criar com 0s principais responsaveis
da empresa as condicGes que conduzam ao envolvimento, ao empenho e a motivagédo de

todos os colaboradores para com a Qualidade. Cabe a este departamento fomentar a
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concretizacdo dos objetivos da Qualidade, motivar e sugerir ao Conselho, criar aspetos de
melhoria relativos a processos, custos e opinido do cliente sobre a empresa, elaborar toda a
documentacao referente ao SGQ, assegurar o controlo da documentacdo interna e de
origem externa, identificar a adequabilidade, funcionalidade e eficacia do SGQ e propor
alteracOes adequadas a estratégia da Qualidade. Deve ainda promover a avaliacdo periodica
da opinido dos clientes; comunicar com clientes ou fornecedores, sempre que persistirem
aspetos negativos de dificil acordo com os servigcos da empresa; avaliacdo e classificacdo
de fornecedores; identificar todos os requisitos legais em vigor, aplicaveis a atividade da
empresa; colaborar na selecdo/aprovacdo de amostras de material, por meio de testes
(uniformidade, dimensdo, acabamento) aos materiais; controlar os fornecimentos;
assegurar a inspecdo final do produto; participar na definicdo de novas formas de
controlo/inspecdo do produto que forem consideradas mais adequadas; resolucdo das
reclamacdes oriundas dos clientes/fornecedores e assegurar que todos os colaboradores da

empresa compreendem o0s requisitos dos clientes e € assegurado 0 seu cumprimento.

Administracdo

—]

Departamento
1&D

[
Diviséo Diviséo Diviséo
Comercial Industrial Administrativa

Publicidade e
Marketing Departamento Departamento
Produgéo Técnico
1 [
Montagem Desenho Projeto Contabilidade Tesouraria

Departamento
Qualidade

[ 1
Vendas Vendas Compras

Nacionais Internacionais FabriLacéo Fabri‘ca@i?\o
Metalica Componentes

1
Recursos
Humanos

Armazém Armazém Armazém
Matéria-prima Componentes Produto acabado

Figura 1 — Organograma da Valsteam ADCA Engineering S.A.
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2. CONTROLO DO SISTEMA DE GESTAO DA
QUALIDADE

2.1. Requisitos da documentag¢ao — Controlo de
Documentos e Registos

A Valsteam ADCA Engineering S.A. para desenvolver, produzir e distribuir
0s seus produtos gere uma grande quantidade de informacéo que, por conseguinte, leva
a criacdo de inimeros documentos que auxiliam o Sistema de Gestdo da Qualidade e
comprovam o seu bom funcionamento.

Estes mesmos documentos estdo organizados conforme uma ldgica

hierarquica que contém quatro niveis, tal como é possivel verificar através da figura 2:

4 N\
Nivel I - Manual da
Qualidade
. J
4 N\
Nivel Il - Procedimentos
L J
4 N\
Nivel 1l - Instrucdes de
Trabalho
\_ J
4 B N\
Nivel IV - Impressos da
Qualidade
\_ J

Figura 2 — Estrutura Documental

No Nivel I, existe 0 Manual da Qualidade que descreve 0 SGQ, a Politica da
Qualidade, as orientagdes para implementar os requisitos da norma NP EN ISO
9001:2008, os procedimentos da empresa e as suas atividades.

O Nivel 11 contém os procedimentos universais que descrevem as diversas

atividades, responsabilidades, verificacbes e controlos necessarios a garantia da
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conformidade dos produtos e servicos. Como informagdo complementar, cada
procedimento faz referéncia as instrugdes de trabalho (IT) ou impressos aplicaveis a
referida atividade.

O Nivel 111 comporta as instru¢des de trabalho que formalizam o know-how
dos processos de trabalho e indicam o modo e 0 momento em que uma tarefa devera ser
executada. Se necessario, a instrucdo devera referenciar os documentos aplicaveis a
referida atividade.

Por ultimo, no Nivel 1V localizam-se os impressos que sdo utilizados
diariamente para o registo dos resultados das atividades ou do SGQ, dando origem aos
registos da Qualidade.

Os documentos de origem interna ou externa, tais como as especificacdes
técnicas de compra/venda de servicos, instrucdes técnicas diversas e reguladoras da
atividade, normas, legislacdo ou regulamentacdo oficial aplicAvel também sdo
considerados documentos do SGQ.

Todos estes niveis, anteriormente explicitados, sdo importantes para o0 SGQ,
sendo o Ultimo nivel o mais relevante, pois é aquele onde estd registada toda a
informagao e vem comprovar a Qualidade realizada.

No sentido de cumprir com a ISO 9001:2008 e ter o controlo sobre toda a
documentacdo, a empresa criou um procedimento, “Controlo de Documentos e Registos
da Qualidade”, que tem como objetivo definir as regras para emissdo, aprovacao,
revisao, distribuicdo e arquivo dos documentos referentes ao SGQ. Este procedimento,
engloba todos os documentos do SGQ da empresa, tal como o Manual da Qualidade,
procedimentos relacionados com a Gestdo da Qualidade, instrugdes de trabalho,
impressos da Qualidade (RG) e documentos de origem externa. A publicacdo e

aprovacao dos documentos citados, encontram-se descritas na tabela 1:
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Tabela 1 — Responsaveis pela elaboragao e aprovagao dos documentos do SGQ

Documentos Sigla Elaboracéo Aprovacao Distribuicdo
Manual da Responsavel o )
) VAL Administragdo
Qualidade do SGQ
) Diretor Fabril,
Procedimentos o 5
) VAL Conselhoda | Administragdo
da Qualidade )
Qualidade )
i : Responsavel
Diretor Fabril,
InstrugGes de o do SQG
IT Conselhoda | Administracdo
trabalho )
Qualidade
Diretor Fabril, )
Impressos da Responsavel
) RG Conselho da
Qualidade ) do SQG
Qualidade

Documentos relacionados com documentacdo técnica, diretivas,
normas ou legislacdo aplicavel a atividade.

Documentos de | O registo e atualizacBes sdo feitos num impresso. Este contém a
origem externa | referéncia do documento, se a norma € ou ndo harmonizada, titulo da
norma, entidade que a promove, assunto, data em que foi criada,
revisdes adquiridas e arquivo (formato digital ou fisico).

O Manual da Qualidade tem a edicdo em sequéncia alfabética e a sua
revisdo por sequéncia numérica. Os exemplares deste manual sdo validos apos
aprovacao pela Administracdo e assinados pelo Responsavel da Qualidade.

Cabe ao Departamento da Qualidade codificar e controlar os documentos do
SGQ, tal como os impressos da Qualidade que possuem a codificagdo “RG.XX.ZZ”. O
“XX” diz respeito ao niimero sequencial a iniciar em 01 e o “ZZ” ¢ o estado de revisao,
iniciando sempre em 00. Os documentos que ndo sdo controlados por este tipo de
codificacdo sdo os documentos de origem externa, sendo registados e controlados pela
data de rececdo.

Os originais dos documentos, quando aprovados, sdo arquivados em
formato digital (rede interna) e formato fisico, em pastas devidamente identificadas para

consulta de todos os colaboradores da empresa.
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Aquando da alteragdo de um documento, até a sua aprovacédo final, este é
colocado numa pasta digital com a designagdo “em revisdo”. A sua versdo final é
distribuida pelos responsaveis de cada departamento ao qual o documento se destina,
para que, deste modo, exista a apreciacdo por parte dos envolvidos. Posteriormente,
apo6s a entrada em vigor da versdao final do documento, a sua versdo anterior é
depositada, em formato digital e fisico, numa pasta com a designac¢ao “obsoletos”. A
informacdo da introducdo do novo documento é transmitida via correio eletronico,
procedendo-se, posteriormente, a substituicdo das versdes anteriores utilizadas nos
postos de trabalho.

Nos documentos externos, a atualizacdo das versGes mais recentes é
efetuada através da pesquisa, via internet ou através da rececdo de newsletters
relacionadas com a &rea de atividade da empresa. No caso de existir necessidade de
substituicdo de algum documento, este é solicitado a entidade que emita a versao mais
atualizada. A versdo obsoleta € arquivada numa pasta propria.

Para controlar o estado de edicdo/revisdo e local fisico dos documentos,
esteja 0 mesmo integral ou parcialmente distribuido, existe um impresso proprio,
denominado “Controlo Documental”.

Por forma, a que o Responsavel da Qualidade controle o tempo minimo de
retencdo dos registos desta matéria que sdo dados como obsoletos, existe um documento
denominado “Organizac¢do do Arquivo”. Por exemplo, para o Manual da Qualidade e
procedimentos existe um tempo de retencdo de 5 anos, por outro lado, os desenhos de
fabrico/montagem tém um tempo de retencdo de 3 anos. Aquando do término deste
periodo, cabe ao Responsavel da Qualidade, proceder & eliminacdo dos respetivos
documentos.

Relativamente a protecdo de dados digitais, sdo realizadas coOpias de

seguranca semanalmente que ficam interna e externamente guardadas.
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2.2. Avaliagao do Sistema de Gestao da Qualidade

A Avaliacdo do Sistema de Gestdo da Qualidade diz respeito ao ponto 5.6,
Revisédo pela Gestdo, da norma NP EN 1SO 9001:2008.

Na empresa, de seis em seis meses, € realizado um relatorio de avaliacdo ao
SGQ e, posteriormente, é efetuada uma reunido com a Administracdo, 0s responsaveis
pela Qualidade e os responsaveis pela area da soldadura, maquinacdo e montagem.
Neste relatdrio sdo abordadas as informacdes referidas no ponto 5.6.2 (Entrada para a
revisao) da norma acima referida. Estas informacdes contemplam a avaliagdo do SGQ,
ou seja, se 0 Manual da Qualidade ou a Politica da Qualidade sofreram alteracdes, bem
como os seus procedimentos. Contemplam, também, os resultados das auditorias, 0s
objetivos/sugestdes de melhoria, os objetivos que estdo a ser implementados e os que
foram desenvolvidos. Este relatério aborda as anomalias da responsabilidade da
empresa e dos fornecedores, as reclamacfes de clientes, a avaliacdo das avarias em
produtos, avarias em equipamentos que fazem parte do layout e retorno da informacao
dos clientes (questionarios de satisfacdo dos clientes enviado anualmente).

Poder&o ser criados, caso exista necessidade de tal, pontos de discussdo no
relatério que, no decorrer da reunido do SGQ, o responsavel pela Qualidade expde.
Estes pontos serdo alvo de comentarios dos intervenientes, surgindo, muitas das vezes,
objetivos de melhoria ou a necessidade de aquisicdo de novos
equipamentos/ferramentas para converter o SGQ, numa ferramenta mais apropriada e
eficaz.

Da discussdo realizada nesta reunido € cumprido o ponto 5.6.3 (Saida da
revisao). Aquando do término da reunido é realizada uma ata da mesma. Caso existam
objetivos de melhoria, sera preenchido o impresso da Qualidade, denominado plano de
execucdo de um objetivo de melhoria, que contém o nome do objetivo, o processo, as
etapas planeadas a desenvolver, 0s responsaveis e 0s prazos para a realizacdo dos
objetivos. Assim que o objetivo € terminado, é colocada a data da sua conclusdo, uma

descricdo dos resultados finais e, por fim, o responsavel pelo SGQ rubrica o documento.
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2.3. Controlo do equipamento de monitorizagao e

medicao

O controlo dos equipamentos de monitorizacdo e medicdo (EMM) refere-se
ao ponto 7.6 da Norma NP EN ISO 9001:2008.

Primeiramente, antes de se abordar como é realizada a gestdo dos EMM,
existem alguns conceitos que devem ser esclarecidos, tal como, calibracéo,
repetibilidade e reprodutibilidade. A calibracdo é uma comparacao entre o equipamento
em avaliacdo e o0 seu equipamento padrdo acreditado, ndo referindo se o equipamento é
ou nao rejeitado, a calibracdo refere sim o seu estado. A decisdo de aceitar ou rejeitar €
com o utilizador. Deste modo, o utilizador deve criar critérios de aceitacdo. Outro
conceito € o facto da repetibilidade ser a indicagdo ou capacidade que um equipamento
tem para ler o mesmo valor em iguais condi¢Bes. Por ultimo, h& que referir que a
reprodutibilidade ¢ a capacidade de medir um dado valor, variando as condicdes.

Apresentados 0s conceitos necessarios, foi criada a instrucdo de trabalho
com o nome, “Analise de calibracdo/afericdo”, que refere como devem ser avaliados 0s
equipamentos de medicgéo, conforme o descrito no certificado de calibracdo e se estéo
aptos para a funcdo que é pretendida, consoante os critérios de aceitacdo estabelecidos.
Este certificado de calibracdo € emitido por um laboratorio acreditado pelo Instituto
Portugués de Acreditacédo (IPAC).

A Valsteam, para o ponto 7.6 da norma NP EN 1SO 9001:2008, contém um
procedimento que pretende estabelecer as linhas de orientacdo para o controlo dos
EMM’s, sendo aplicavel a todos os equipamentos sujeitos a situacdes operativas,

inspecdo e teste. Tal como é possivel verificar na figura 3.
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Figura 3 — Fluxograma de controlo dos EMM

Os equipamentos de monitorizacdo e medicdo adquiridos pela empresa
devem vir acompanhados de um certificado de calibracdo, devendo ser registados e
identificados.

Posteriormente ¢ avaliada a necessidade de calibracdo e/ou afericao do
equipamento, em funcdo do tipo e utilizacdo que lhe sera dado. Também pode ser
consultado o documento de referéncia para os intervalos de calibragdo indicados na
Recomendacdo do Conselho Nacional da Qualidade (CNQ) 4/93. Este documento
contém exemplos dos periodos de calibracdo inicial para equipamentos de medicéo.

Para os equipamentos de utilizacdo regular, como os paquimetros de 0-150
mm, a calibracdo ou aferi¢do é alternada anualmente. Para a aferi¢do, que s6 acontece
nesta gama de paquimetros, é usado um calibre e um paquimetro padrdo da mesma
gama, sendo registados os valores para averiguar se 0 equipamento esta apto para a

funcdo que foi destinada. Os mandmetros também sdo calibrados anualmente, sendo
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usados nos testes hidrostaticos ao abrigo da Diretiva de Equipamento Sob Pressdo
(97/23/CE), tendo neste caso de apresentar precisao nos valores usados nos testes.

A empresa contém mais equipamentos de monitorizacdo e medi¢do que sao
calibrados de trés em trés, quatro em quatro ou cinco em cinco anos. Contudo, os
periodos podem ser diminuidos ou alargados, conforme os resultados das calibragdes
comparados com o0s parametros da instrucdo de trabalho. Quando os periodos de
calibracédo estiverem definidos, é acrescentado ao programa de calibracdo e preenchido
0 registo individual de calibracdo/afericdo do novo equipamento. O programa de
calibracdo contém o periodo de calibracdo/afericdo, a data da ultima e da préxima
calibracdo/afericdo e o estado do equipamento.

O registo individual de calibracdo/afericdo descreve a data e avaliacdo do
equipamento, caso tenha sido realizada a calibracdo ou aferi¢do. Se o equipamento foi
aferido, deve ser indicado o numero do calibre, a incerteza, o nimero do aparelho
padrdo e os valores de ensaio. Se for feita uma calibracdo deve ser referida a entidade e
0 numero do certificado.

Apo0s o preenchimento dos campos comuns a calibracdo e aferigdo (critério
de aceitacdo, incerteza da calibracdo/afericéo, erro, erro total, estado do equipamento e
referéncia a proxima calibracéo/afericdo) o ficheiro é guardado em formato digital. Caso
seja necessario, existe um campo para observacdes que pode ser preenchido pelo
responsavel do SGQ.

A calibracdo ou afericdo é realizada de acordo com a instrucao de trabalho

que contém as seguintes formulas:

Critério de aceitagao |CA| = |Erro| + |Incerteza (2.1)
Erro total para a Erro total = Incerteza (Eq. padrio) (2.2)
afericao

+ Erro (Eq. aferido)
+ Incerteza (Eq. aferido)

Incerteza Resolucao (2.3)
Incerteza = ——
V12

Caso o fabricante ndo refira a incerteza pode ser usada a formula 2.3.
A formula 2.1 € usada para a calibracdo e para a aferi¢do, estando o valor do

erro e da incerteza descritos nos certificados de calibracdo. Na afericdo para ser
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utilizada a formula 2.1 tem de ser usada a formula 2.2, com a soma da incerteza do
equipamento padrdo, o erro dado pelo equipamento aferido e a incerteza do
equipamento aferido através da formula 2.3. Na formula 2.3 a resolucdo esta
relacionada com a “menor alteragdo numa grandeza a medir que provoca uma mudanca
percetivel na correspondente indicagdo” (Bernardo, 2013). Se o equipamento ndo
cumprir os requisitos, ser-lhe-a atribuida uma marca que identifica a sua limitacéo.
Consoante o tipo de equipamento, existe uma tabela com o significado das marcas. A

seguinte tabela 2 exemplifica o caso de um paquimetro:

Tabela 2 — Marcas identificativas do estado dos paquimetros

Marca identificativa do estado Critério de aceitacdo
o <0,0lmm
oo >0,01 c S0,0Smm
(L) >0,05mm

Se 0 equipamento ultrapassar o ultimo nivel do seu critério de aceitacdo,
este deve ser colocado fora de servigo e posteriormente deve ser substituido por outro
equipamento. Este, quando adquirido, deve conter o certificado de calibracdo, para que
seja feita a avaliacdo e comparagdo com o critério de aceitacdo da empresa.

Assim que for aceite, € gravado um nimero que é sequencial e a marca que
identifica o estado do equipamento. Caso ndo seja possivel a gravacdo no proprio
equipamento, esta informacao pode ser colocada na sua embalagem.

Por fim, o equipamento € entregue ao colaborador ou colocado no local
onde é mais utilizado, sendo identificada a sua localiza¢do no registo de distribuicéo de

instrumentos de monitorizacdo e medicao.

2.4. Controlo de produto nao conforme

O controlo de produto ndo conforme é abordado no ponto 8.3 da Norma NP
EN 1SO 9001:2008, sendo referido que a organizagdo tem o dever de possuir um
procedimento documentado acerca desta tematica.

O produto ndo conforme, como matéria-prima, produto acabado ou mesmo

informacdo, deve ser controlado e identificado para que ndo seja usado em processos
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subsequentes ou entregue ao cliente. A sua origem deve ser documentada para se
esclarecer onde, quando, como, por gquem, gque causas, consequéncias momentaneas e
futuras possam criar. Esta documentacdo deve estar ao alcance de quem tem a
responsabilidade de decidir o que fazer com o produto que ndo cumpre as
especificagoes.

A Valsteam cumpre com a norma ISO 9001:2008 e tem um procedimento
para o controlo de produto ndo conforme. O seu objetivo é definir a forma de
identificacdo e controlo de produto/servico ndo conforme feito na empresa, sendo
aplicavel a todos os produtos/servicos detetados pelos colaboradores.

A figura 4 descreve o procedimento de controlo de produto ndo conforme:

Figura 4 — Fluxograma de controlo de produto ndo conforme
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Nesta empresa o produto ndo conforme pode ter origem no produto
reclamado pelo cliente, no produto comprado com defeito detetado na rececdo de
material, no produto em fabrico ou acabado que ndo cumpra as especificacbes da
empresa.

Quando o produto é reclamado pelo cliente, este deve ser registado e de
seguida exposto ao diretor fabril para que possam ser identificadas as causas. Em fungéo
do problema descrito pelo cliente podem ser enviados spares (pecas de reposic¢ao) para
substituicdo no equipamento. Caso isso ndo seja possivel, o produto é enviado para as
instalagbes da Valsteam para se proceder a reparagdo. Assim que o produto é
rececionado, deve ser preenchido um impresso que acompanha o produto no processo
de reparacdo. Este documento contém o nome do cliente, nimero de registo do
equipamento e se ainda se encontra com garantia valida. Apdés a avaliacdo do
equipamento é referida a intervencdo a realizar. No caso de ndo existir a possibilidade
de reparacdo, esta situacdo € comunicada ao cliente. Assim, o produto é encaminhado
para a sucata, sendo preenchido um documento, “Perda de Producdo” que contém o
namero de registo, a referéncia e o codigo do equipamento, tal como quem detetou a
anomalia, o codigo da anomalia e algumas observacdes, caso sejam necessarias. Esta
informacdo, mais tarde, é processada para efeitos de avaliacdo do sistema.

Todas as reclamacBes sdo registadas conforme foi referido e sdo do
conhecimento do responsavel pelo SGQ ou diretor fabril que atuard de acordo com o
procedimento, “N&do conformidades/Ag¢des corretivas/A¢Oes preventivas”. Este
procedimento sera abordado no ponto 2.5.

Outra situacdo de produto ndo conforme que possa surgir é o
produto/matéria-prima comprada. Este é identificado e referido no campo de
observacdes do registo de controlo de rececdo de material que ndo cumpre com 0s
requisitos exigidos. A partir da separagdo do produto ndo conforme € elaborada uma
avaliacdo. Se a anomalia encontrada permitir a utilizacdo do produto de forma
condicionada, é colocada uma etiqueta amarela e é anexada uma comunicacdo que
refere as condi¢Oes de utilizacdo. Se a anomalia encontrada ndo permitir a utilizacdo do
produto, é colocada uma etiqueta vermelha para o fornecedor recolher a mercadoria o

mais breve possivel.
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Em ambas as situacdes, o Departamento de Qualidade tera de processar a
reclamacdo junto do fornecedor, fazendo a avaliacdo da ndo conformidade consoante 0s
critérios da Instrucdo de Trabalho — “Avaliacdo e classificacdo de fornecedores”.
Posteriormente, o diretor fabril devera receber toda a informacao.

Abordando a ultima origem do produto ndo conforme, este podera surgir do
produto em fabrico ou acabado que ndo cumpra as especificacbes da empresa. O
colaborador que deteta a anomalia tem o dever de a registar no documento de perdas de
producdo e colocar uma etiqueta amarela ou vermelha, consoante a situacdo. De
seguida, o produto € identificado com um cddigo que ¢ atribuido pelo responsavel da
seccao que reavalia a situacao.

O produto ao ser identificado com etiqueta amarela € passivel de reparacéo,
neste caso é feita uma folha de fabrico especifica que descreve o que devera ser feito
para a reparacdo do produto. Esta folha acompanha o produto até a conclusdo do
processo, ndo esquecendo o documento de “Perda de producéo”.

Se o produto for identificado com etiqueta vermelha devera ser
encaminhado para a sucata, esta informagao devera estar no documento ‘“Perda de
producdo”.

Mais tarde, o responsavel pelo SGQ, processa toda esta informacdo que é
comunicada ao diretor fabril. Conforme os casos, sdo abertas ndo conformidades aos
fornecedores ou as reparticbes da empresa, sendo decididas acGes de melhoria,
corretivas e/ou preventivas com o fim de reduzir as perdas de produgéo e aumentar a

eficacia dos processos, trazendo satisfacdo aos clientes.

2.5. Nao conformidades, a¢Oes corretivas e preventivas

A NP EN ISO 9001:2008, no ponto 8.5.2 (a¢Ges corretivas) e ponto 8.5.3
(acOes preventivas), refere que a organizagdo tem o dever de ter um procedimento
documentado para as acgdes corretivas e acOes preventivas. Este ponto aborda a forma
como a Valsteam controla as ndo conformidades e anomalias. A identificacdo e
implementacdo das acfes corretivas e/ou preventivas sdo adequadas as causas ou
potencias causas de falha.

Na empresa as ocorréncias podem ser classificadas como:
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e Pré-reclamac0es;

e Reclamagdes;

e Nao conformidades;

e Potencial ndo conformidade;

e Melhoria.

Uma preé-reclamacédo € uma ocorréncia reportada por um cliente, mas que no
final revela auséncia de razdo por parte dele. Contudo, devem ser registadas porque
demonstra a insatisfacdo do cliente. Por vezes, esta pré-reclamacdo pode revelar-se
numa reclamagdo devido ao desenvolvimento dos factos apresentados ou, caso
contrario, pode ser levantada uma anomalia ao cliente, por exemplo, uma montagem
inadequada de um equipamento ou inexisténcia de toda a informacédo na confirmacéo da
encomenda que levara o produto a ndo funcionar.

As ocorréncias podem ter origem em produtos reclamados pelo cliente, ndo
conformidades do fornecimento, ndo conformidades detetadas em auditorias, néo
cumprimento de procedimentos e processos, ndo conformidades resultantes da avaliacdo
continua dos fornecedores e melhorias levantadas em auditoria ou pelos responsaveis de
cada seccao. Podem também surgir ndo conformidades ou potenciais ndo conformidades
pela necessidade de formacéo, analise de competéncias dos colaboradores, desempenho
dos processos, analises de risco, analise de dados estatisticos da atividades e revisdes do
SGQ.

Para a analise da ocorréncia é solicitada a presenca do diretor fabril e do
responsavel do sector, sé assim serdo determinadas as causas ou potenciais causas que
possam surgir, também pode ser necessario solicitar a intervencdo de outros
colaboradores. Se ocorrer uma reclamacdo de um cliente a Administracdo devera ser
informada para que possa ser dada a melhor solugéo e assim o cliente fique satisfeito.

Para que toda a informacdo fique registada € iniciado um processo de
ocorréncia, para posteriormente ser tratada estatisticamente. As ndo conformidades
iniciadas a fornecedores ou a propria empresa sdo classificadas de acordo com a tabela
3:
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Tabela 3 — Grau de ndo conformidades para fornecedores ou para a Valsteam

Podem ser levantadas ndo conformidades aos fornecedores na sequéncia da
analise de anomalias. Se existirem cinco anomalias administrativas, como falha no
prazo de entrega, atraso no envio de orcamento, falta de certificados, erro de envio, erro
administrativo, equivale a uma ndo conformidade. Se ocorrerem trés anomalias
industriais, como erro dimensional, defeito superficial, identificacdo defeituosa, nivel
técnico insuficiente, equivale a uma ndo conformidade.

Contudo, a empresa pode emitir uma ndo conformidade direta, consoante o
impacto da anomalia. Feita a avaliacdo da ocorréncia é decidida a necessidade de
implementar uma agdo corretiva ou preventiva. Caso ndo seja necessario implementar
acles corretivas ou preventivas o problema é resolvido no imediato e o processo
encerrado com a decisdo registada.

Se forem implementadas acdes corretivas ou preventivas é porque existe a
probabilidade de novas ocorréncias que prejudicam a empresa. Esta informacdo é
registada para controlo estatistico e historial, devendo existir um responsavel pela sua
realizacdo, associado a um prazo.

Quando as acles estiverem executadas, 0 Responsavel pelo SGQ procede a
avaliacdo da eficacia. Se a acdo implementada ndo for eficaz terdo de ser definidas
novas acOes. Caso a acdo seja eficaz e as causas/potenciais causas de ndo conformidades
eliminadas, o responsavel pelo SGQ encerra 0 processo, com toda a informagédo
detalhada.

A figura 5 apresenta a informacao exposta:
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Figura 5 — Fluxograma das ndo conformidades/ac¢des corretivas/ac¢Bes preventivas
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3. AUDITORIAS INTERNAS

As auditorias internas séo referidas no ponto 8.2.2 da Norma NP EN ISO
9001:2008, e tém como objetivo auxiliar os departamentos da empresa a colaborar entre
si no sentido de melhoria continua.

Os resultados das auditorias realizadas de seis em seis meses, contém
informagdo importante para a revisdo do sistema de gestdo da Qualidade, sendo uma
forma de avaliar a documentacdo, eficacia dos procedimentos e atividades.

3.1. Aspetos gerais e conceitos — NP EN ISO 19011:2012

A norma NP EN ISO 19011:2012 fornece as linhas de orientacdo para as
auditorias a sistemas de gestdo, a gestdo de programas de auditorias, as orientacfes para
a competéncia e avaliacdo dos auditores. Existem varios tipos de auditorias, auditorias
internas ou auditorias de primeira parte, sendo estas realizadas “por ou em nome da
propria organiza¢do” (NP EN ISO 19011:2012, ponto 3.1) para que seja avaliado o seu
préprio sistema.

Nas auditorias externas, existem auditorias de segunda e terceira parte,
executadas por entidades externas a organizacdo que visam verificar se 0s requisitos da
ISO 9001 e os critérios da empresa estdo a ser cumpridos. As auditorias de segunda
parte, sdo realizadas por clientes ou potenciais clientes que tenham ou possam usufruir
dos produtos da organizagdo. As auditorias de terceira parte, sdo efetuadas por
organismos de certificacdo, podendo ser auditorias de concessdo (quando a empresa esta
para ser certificada), acompanhamento (verificagdo do cumprimentos dos requisitos que
foram alvo da certificagdo) ou de renovacéo da certificagcdo da empresa.

Ainda na norma NP EN ISO 19011:2012, s&o referidas as auditorias
combinadas, que surgem quando dois ou mais sistemas de gestdo sdo auditados em
conjunto.

Na NP EN ISO 19011:2012 a auditoria ¢ um ‘“processo sistematico,

independente e documentado para obter evidéncias de auditoria e respetiva avaliacdo
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objetiva, com vista a determinar em que medida os critérios da auditoria s&o satisfeitos.”
(NP EN ISO 19011:2012, ponto 3.1). Ou seja, a auditoria vem verificar um “conjunto
de politicas, procedimentos ou requisitos utilizado como referéncia em relacdo ao qual
se comparam as evidéncias de auditoria.” (NP EN ISO 19011:2012, ponto 3.2). A
referida norma vem também determinar a eficacia e conformidade do sistema, se esta a
ser adequadamente implementado e mantido, tal como identifica possiveis melhorias e

avalia a revisdo ao SGQ.

3.2. Procedimento

As auditorias internas sdo realizadas de seis em seis meses depois de ter sido
realizada a avaliacdo ao SGQ. Estas auditorias ajudam a verificar se o sistema funciona
e cumpre com os requisitos da NP EN ISO 9001:2008 e da empresa. Ou seja, € efetuada
uma avaliagdo das atividades, se estas estdo bem documentadas, se 0 que esta
documentado é entendido por todos e ao ser colocado em pratica possibilita atingir os
objetivos de uma forma facil e eficaz.

A norma refere que deve existir um procedimento que aborde este tema e,

como tal, a Valsteam cumpre-a. Tal como se verifica na figura 6.
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Figura 6 — Fluxograma das auditorias

Analisando a figura 6, na primeira etapa é feita uma recolha de informacao
acerca do desempenho do SGQ, como os resultados de auditorias anteriores, 0
desenvolvimento de agdes corretivas ou preventivas e a eficicia do sistema.

Sé&o realizadas auditorias programadas e auditorias ndo programadas, que se
realizam sempre que o responsavel pelo SGQ assim o entenda como necessarias. As
auditorias programadas séo definidas anualmente e registadas no programa geral de
auditorias internas, onde € descrita o tipo de auditoria, equipa auditora, departamentos
auditados e datas. Os auditores pode ser internos ou externos, caso sejam externos, se 0
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programa da auditoria ndo for inicialmente aprovado, o responséavel pelo SQG deve
entrar novamente em contacto com a equipa auditora. Apos a elaboracdo do programa
de auditorias, este tem de ser exposto a administracdo para que seja aprovado. Assim
que for aprovado, é acordada uma data para a realizacdo da auditoria, sendo divulgada
na empresa.

Se auditores internos pertencerem a Valsteam, estes elaboram o plano da
auditoria e submetem o mesmo para o responsavel do SGQ. Para a orientacdo da
auditoria é executada uma lista de comprovacdo, que pode ser alterada sempre que
necessario. A auditoria é realizada de acordo com o plano aprovado e tem inicio numa
reunido de abertura, com a presenca da equipa auditora e 0s responsaveis a auditar.
Apbs a realizacdo da auditoria € elaborado um relatério por parte da equipa auditora,
onde s&o registadas as ndo conformidades, os pontos de melhoria e as conclusdes da
auditoria. Da avaliacdo concluida pelo auditor, sdo apresentadas as agdes corretivas ou
preventivas ou mesmo 0s objetivos de melhoria por parte dos responsaveis auditados.
Estas acdes sao levadas a cabo de acordo com o procedimento, “Nao
conformidades/acGes corretivas/acOes preventivas”, descrito no ponto 2.5.

Posteriormente, o responsavel pelo SGQ verifica se as acfes foram
corretamente implementadas e se as etapas dos objetivos de melhoria estdo a ser
cumpridos. Caso as acBes implementadas ndo tenham sido as mais vantajosas, serdo
definidas novas a¢des. Quando as a¢Bes sdo bem sucedidas, o responsavel pelo SGQ
encerra a ocorréncia/objetivo de melhoria.

Todos os registos das auditorias e resultados devem ser arquivados de

acordo com os pressupostos da norma NP EN I1SO 9001:2008.

3.3. Realiza¢ao da auditoria

Durante a realizacdo da auditoria, o auditor deve recorrer a técnicas que
permitam recolher informacao necesséria para verificar a eficacia e o cumprimento dos
requisitos exigidos pelo SGQ. A recolha desta informacéo deve ser realizada nos locais
de trabalho, devendo ser ouvidas as pessoas de diferentes niveis e fun¢des, adequando a

linguagem, tendo em conta a pessoa auditada e ndo se criando tensdo sobre o auditado.
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O auditor deve ter experiéncia e formacdo adequada para que as técnicas
sejam devidamente aplicadas. As entrevistas aos auditados devem comprovar o nivel de
conhecimento e compreensdo das tarefas de acordo com a IT e procedimentos. Deve ser
verificado se a documentacdo auxiliar a realizacdo das tarefas estd nos devidos locais de
trabalho, se os recursos técnicos e humanos estdo a ser usados corretamente, tal como
verificar se os produtos estdo de acordo com as especificacOes e se a manutencdo dos
equipamentos usados na realizacdo dos produtos é realizada.

Com regularidade, os auditores fazem uso da “técnica do funil” na
elaboracgdo das questdes aos auditados, ou seja, comegam com questdes mais abertas e
consoante o caminho que a entrevista toma, vdo progressivamente usando questdes

fechadas para concluir a entrevista, conforme os exemplos da figura 7:

Daniel Filipe de Oliveira Gregério
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Como esté a correr o trabalho?

Que tarefa esta a realizar?

Qual é o planeamento?

Podemos ver o plano?

Em que ponto estamos?

\ Qual é o préximo passo?

|

Quem delegou este
\ trabalho?

|Il

Figura 7 — Exemplo do uso da “técnica do funi

No entanto, as perguntas indutoras de resposta ndo devem ser abordadas,

por exemplo: a proxima etapa € esta, certo?
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As perguntas opinativas também nao devem ser efetuadas, por exemplo: ndo
fez o teste a todos estes purgadores? Qual seria a posicdo se o cliente o questionasse,
sobre o dever de enviar o0 método de inspec¢do dos equipamentos?

As perguntas multiplas, tal como as anteriores, também n&o devem ser
introduzidas, pois evidenciam mais que uma situacdo, por exemplo: ao fazer este tipo de
ensaio, quanto tempo gasta? O que faz se os resultados ndo forem os esperados? Deixa o
seu posto para comunicar ao responsavel? Ou continua até terminar o lote?

Contudo, as questdes hipotéticas sdo Uteis para por a prova a forma de
decisdo em situagdes desfavoraveis, como, vamos supor que a maquina parou ou vamos
supor que na rececdo de material existe uma peca que ndo cumpre oS requisitos.

As questdes colocadas durante a auditoria, a um grupo de pessoas, devem
ser sempre direcionadas para um colaborador em especifico. Contrariamente, se outra
pessoa responder deve ser interrompida, devendo ser explicado o porqué da importancia
da pessoa selecionada atender a questao.

Para concluir este subponto ira abordar-se as fases de uma auditoria. No
inicio da auditoria dever-se-a realizar uma reunido prévia entre o auditor e os auditados,
a fim esclarecer ou rever o plano de auditoria. Nesta reunido devem ser explicadas as
técnicas e métodos da auditoria, tal como confirmar a disponibilidade dos auditados e
dos recursos que possam ser usados.

A metodologia da auditoria engloba um conjunto de técnicas, mencionadas
anteriormente, bem como qualificagcdes do auditor, a sua experiéncia, 0 conhecimento
dos processos e métodos de fabrico/montagem. Devem ser verificados 0s registos,
procedimentos, manual da Qualidade e as suas revisdes. Outros pontos a ter em conta é
a revisdo do SGQ, a avaliacdo do conhecimento e eficacia dos processos por parte de
quem os utiliza, identificando e registando as ndo conformidades.

No final da auditoria é realizada uma reunido com 0s representantes das
areas auditadas, onde o auditor expde as conclusfes da auditoria e evidéncia os pontos
que ndo estdo a ser devidamente cumpridos ou que no futuro possam estar em risco,
referindo que devem ser criadas agdes corretivas e/ou preventivas. Deve ser dado ao
auditado a possibilidade de expor as situagdes ou informac6es que ndo foram claras.

Por fim, é elaborado o relatorio da auditoria que deve conter, com exatidao,

como decorreu a auditoria e os seus resultados. O relatorio de uma auditoria interna
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refere 0 documento de referéncia da auditoria, neste caso o manual da Qualidade da
Valsteam e a Norma NP EN ISO 9001:2008. Devera indicar, também, o tipo de
auditoria, neste caso de primeira parte, quais 0s processos auditados, o objetivo, a lista
de verificagdo com base nos pontos da norma NP EN ISO 9001:2008 e, nesta mesma
lista, podem ser registadas as ndo conformidades maiores ou menores, a propria
conclusdo da auditoria, os pontos fortes e as oportunidades de melhoria. Por fim, o
relatorio deve indicar a lista de documentos e referencias consultadas no decorrer da
auditoria, bem como os responsaveis contatados.

Aquando da evidéncia de uma ndo conformidade maior, esta refere que
ocorreu a auséncia de, ou falha na, implementacdo de um ou mais elementos do sistema.
Como sdo exemplo uma duvida significativa para obter a Politica da Qualidade, os
objetivos, 0os compromissos da organizacao, a conformidade com requisitos legais, com
requisitos aplicaveis a clientes ou com resultados dos critérios de auditoria. As ndo
conformidades menores sdo aplicadas quando é indicada uma fraqueza no sistema
implementado que ndo crie impacto significativo ou que tenha colocado em risco 0s
resultados do sistema mas, mesmo assim, necessita de ser controlado para assegurar a

capacidade futura do sistema.
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3.4. Atividades de uma auditoria

Na realizacdo de uma auditoria deve ter-se em atencéo as etapas da figura 8:

1. Inicio da auditoria

2. Preparacdo das atividades da auditoria

3. Conducdo das atividades da auditoria

4. Preparagdo e distribuicdo do relatorio de auditoria

5. Encerramento da auditoria

6. Conducéo do seguimento da auditoria (se especificado
no plano de auditoria)

Figura 8 — Atividades tipicas de uma auditoria, baseado na figura 2 da Norma NP EN ISO 19011:2012.

Primeiramente é estabelecido o contacto com o auditor, podendo ser um
contacto formal ou informal, sendo verificada a exequibilidade da auditoria. Neste
momento é estabelecido qual o canal de comunicagdo, o ambito, os métodos, a
composicdo da equipa auditora, a determinagdo das exigéncias legais e contratuais, o
acesso as instalagdes, bem como determinar quais as areas de maior importancia para o
auditado. Quanto a exequibilidade da auditoria, a informacéo deve estar disponivel para
planear e realizar a auditoria, devendo existir cooperacdo com o0 auditado, tendo em
conta o tempo e os recursos disponiveis.

A preparacdo das atividades da auditoria envolve revisdo da documentagéo

que devera conter avaliacdo do SGQ, procedimentos, documentos, registos e relatorios
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de auditorias anteriores. O auditor devera verificar se a informacéo é completa, correta,
se esta de acordo com normas e regulamentos e se € consistente e atual.

Posteriormente existe a preparacdo do plano da auditoria, a atribuicdo de
tarefas & equipa auditora e a preparacdo dos documentos de trabalho. O plano da
auditoria devera referir os objetivos, o &mbito, os critérios, o local, o tempo expectavel
para uma atividade, as funcdes e as responsabilidades da equipa auditora. Este plano
deve ser aprovado pelo cliente.

Os documentos de trabalho de um auditor passam pela lista de comprovacéo
e planos de amostragem da auditoria.

A conducdo das atividades da auditoria pode ser alterada, caso seja
necessario. Este terceiro momento contém a conducao da reunido de abertura, a revisao
da documentagdo no decorrer da auditoria, a comunicacdo durante a auditoria, a
atribuicdo de funcdes e responsabilidades a guias e observadores, a recolha e verificagéo
da informacado, a elaboracdo das constatacdes da auditoria, a preparacdo das conclusdes
da auditoria e a conducdo da reunido de encerramento. Os guias e observadores
auxiliam a equipa auditora, ndo interferindo, caso existam riscos ambientais ou fisicos
durante a auditoria, sendo mais usuais no Sistema de Gestdo Ambiental e nos Sistemas
de Gestdo da Seguranca e Saude do Trabalho.

O processo de recolha e verificagdo da informacdo é demonstrado pela

figura 9:
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( 1. Fonte de informacéo

( 2. Recolha de informacéo por amostragem

{ 3. Evidéncias de auditoria

4. Avaliacdo face aos critérios de auditoria

5. ConstatacOes da auditoria

6. Revisao

7. Conclusdes da auditoria

Figura 9 — Visdo global do processo de recolha e verificagdo da informacgao, baseado na figura 3 da
Norma NP EN I1SO 19011:2012

A fonte de informacdo é facultada por relatérios da revisdo do SGQ, por
procedimentos, pela politica da organizacdo, por indicadores dos processos, por
objetivos de melhoria, pela qualificacdo de fornecedores, com base em dados
informéticos e em conteudos na pagina de internet da empresa. Dado que existe uma
vasta fonte de informacéo, deve ser realizada uma recolha desta por uma amostragem
adequada, com base no discernimento que é suportado pelo know-how da equipa
auditora ou baseado num plano de amostragem, tendo em conta os objetivos da
auditoria e a globalidade dos auditados.

Apbés a recolha de informacdo, deve ser comprovado, atraves de
documentos, visitas ao local de trabalho e falando com os intervenientes, o que é
efetivamente executado. “As constatagdes da auditoria podem indicar conformidade ou
ndo conformidade com os critérios da auditoria” (Norma NP EN ISO 19011:2012,
ponto 6.4.7). As conformidades devem ser sintetizadas, referindo os locais ou processos

auditados, devendo ser registadas, quando for especificado no plano de auditoria.
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As ndo conformidades também devem ser registadas e classificadas, em
menores ou maiores. O auditor, junto do auditado, deve expor as ndo conformidades,
passando essas pela abertura de objetivos de melhoria, ndo conformidades ou potenciais
ndo conformidades. Com estes dados registados, serdo propostas a¢des que solucionem
as anomalias impostas em auditoria. Numa futura auditoria as ndo conformidades que
foram levantadas serdo alvo de verificagéo.

Antes do término da auditoria é realizada uma revisdo ao que foi abordado,
para que seja esclarecida alguma situacdo, salientando a eficacia do sistema ou
recomendacdes de melhoria.

A conclusdo da auditoria é efetuada através de uma reunido de
encerramento. Na Valsteam esta reunido toma uma posicdo menos formal consistindo
na comunicacgao das constatacdes e conclusdes. Posteriormente, é enviado o relatorio da

auditoria para a Valsteam, dentro do prazo acordado.
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4. PLANOS DE AMOSTRAGEM PARA O CONTROLO
DE RECECAO DE MATERIA-PRIMA

Neste ponto serdo desenvolvidos varios planos de amostragem para o controlo
do processo de rececdo de matéria-prima com base em lotes recebidos. Esta anélise surge
como uma solucdo econémica para 0s casos em que 0s custos de inspecdo sao elevados e o
tempo de inspecéo é longo.

O controlo por amostragem néo cria uma melhoria ao processo, auxilia sim a
determinar, se o lote est4 conforme ou ndo conforme com base nos requisitos da empresa.
Os seus objetivos sdo efetuar o controlo antes da entrada no armazém/stock e, durante o
processo, salvaguardando a operagdo seguinte, para que ndo existam mais custos para além
das anomalias que dai possam surgir.

Nos planos de amostragem, a inspecdo é realizada de forma aleatdria, contudo
deve ser usado 0 bom senso quando sé&o rececionados lotes em caixas separadas.

Existem dois tipos de risco associado a implementacdo de um plano de
amostragem: o risco do produtor, considerado por a, sendo este o risco de rejeitar um lote
de boa Qualidade e o risco do consumidor, considerado por B, que ¢ o risco de aceitar um

lote de m& Qualidade, tal como é possivel verificar na tabela 4:

Tabela 4 — Risco de a e B (Fonte: Qualidade na Produgdo da ISO 9000 ao Seis Sigma)

Decisdo de controlo
Lote aceite Lote rejeitado
L Lote conforme Deciséo correta Risco a
Situagdo real _ : -
Lote ndo conforme Risco B Deciséo correta

Para além do risco (a e ) da realizagdo de um plano de amostragem, existem
dois conceitos igualmente importantes, o Acceptable Quality Level (AQL) e o Limit
Quality Level (LQL). O AQL é o “valor da percentagem maxima ou da proporcao de itens

ndo conformes que pode ser considerada satisfatoria” (Duarte, 2007) e 0 LQL é o “valor da
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percentagem ou proporgdo de itens ndo conformes imposto pelo consumidor para a
probabilidade de aceitacdo de um lote (Duarte, 2007).

Podemos assim concluir que o AQL esté associado ao risco do produtor (a) € o
LQL estad ligado ao risco do consumidor (B). Ou seja, sempre que é exposto o risco do
consumidor, este tem de ter o nivel de Qualidade aceitavel, AQL, e caso seja especificado
0 risco do consumidor este deve referir o LQL.

Uma das referéncias importantes é a curva caracteristica de operacdo (OC),
representada na figura 10, onde é medido o desempenho de um plano de amostragem. A
OC representa a probabilidade de aceitar um lote em fungdo da percentagem de ndo
conformidades. Como a OC é uma curva meramente tedrica, se a percentagem de ndo
conformidade po for 5%, enquanto ndo exceder o valor de ndo conformidade o lote é aceite

e a probabilidade de aceitacdo é 1, caso contrario a percentagem de aceitacdo torna-se nula.

L —

Probabilidade de aceitagéo

0 Pa

Percentagem de nio conformidade

Figura 10 — Curva caracteristica de operagdo ideal (fonte: Duarte, Belmiro, Ferramentas para a Gestao da
Qualidade, Gestdo da Qualidade)

4.1. Planos de amostragem para atributos

Neste ponto serdo abordados os planos de amostragem simples e progressivos.
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4.1.1. Amostragem simples — Distribuicao de Poisson

A amostragem simples é caracterizada por retirar uma amostra do lote, sendo a

decisédo efetuada tendo por base a analise nessa Unica amostra, tal como demonstra a figura

11:
( Lote de dimensdo N )

\ 4

Retirar uma amostra de n itens

\ 4

Controlar n itens

( Rejeitar lote > ( Aceitar lote )

Figura 11 - Fluxograma do plano de amostragem simples

A mecanica do plano de amostragem simples é retirar um ndmero de itens para
amostra (n) do lote (N), inspecionar os itens analisando a sua conformidade, designar o
namero de ndo conformidades para 0 X e comparar com o critério de aceitacdo (C). Se
X<C aceitar o lote, caso contrario o lote ¢ rejeitado. O design do plano é S(n,C), em que €
descrito por n 0 nimero de itens a amostrar para 0s quais ndo pode surgir um valor
superior ao critério de aceitacdo, C. Caso esta situacdo acontececa o lote é rejeitado.

Sendo os tamanhos dos lotes, no caso da fundi¢do, caracterizados por um
numero elevado de itens e a percentagem de rejeicdo na generalidade é baixa, a
Distribuicéo de Poisson € a que mais se adequa. Desta distribui¢do de Poisson vem,

A=n.p (4.1)
em que, A é a taxa de ocorréncia de um evento, sendo o seu valor igual ao risco do

produtor (o), p 0 valor de AQL e n, 0 numero de itens a inspecionar para amostra.
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4.1.2. Amostragem progressiva

A amostragem progressiva consiste em retirar, uma a uma, as pecas para
aprovacao. Este plano apresenta trés decisdes possiveis: aceitacdo do lote; rejeicdo do lote
Ou em retirar mais uma amostra.

A mecanica desta amostragem baseia-se num grafico, onde é desenhada uma
linha quebrada, através do uso da funcdo cumulativa, que se desloca uma unidade no eixo
das abcissas cada vez que uma peca € controlada. A unidade desloca-se no eixo das
ordenadas cada vez que é encontrada uma pega com defeito.

As formulas para a realizacdo deste plano séo as seguintes:

11—«
Reta de rejeicéao h, = log( B ) (4.2)
log( )+log(1 _gl)
Reta de aceitagdo log( - B) (4.3)
L log (gz) + log (1 g )
Declive da reta log (1 - p1) (4.4)
log (gz) + log( g;)

onde, a proporcdo de pecas defeituosas, p; € o valor de AQL. A proporcdo de pecas
defeituosas, p, é o valor de LQL, a o risco do produtor e o risco do consumidor.

Portanto, assim que o lote ultrapasse a reta de aceitacdo este é aceite.

k, < —h; +s.n (4.5)

Rejeita-se quando ultrapassa a reta de rejeicao.

k, >h, +s.n (4.6)

Continuamos a amostragem, enquanto o lote se encontrar na area de incerteza.

—h; +s.n <k, <h, +s.n (4.7)
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onde, k,, € a quantidade de pecas defeituosas encontradas num dado nimero de pegas controladas,
h; a proporcao de pecas defeituosas igual a p; € h, a proporcao de pecas defeituosas igual
ap;.

12
Parazem do controlo

Eeta de rejeigio

10 | "

Beta de inspecio

Area de incerteza

Quantidade de pegas com defeito
o

0 BO 90 100

Reta de aceitacio Quantidade total de pecas controladas

Figura 12 — Exemplo de controlo progressivo

Na figura 12, o exemplo demostra que o plano termina ap6s 42 pecas
analisadas, sendo rejeitado. Caso existissem pecas sem defeitos a inspecdo terminaria ao

fim de 41 pecas analisadas.

4.1.3. Planos de amostragem padrao — Norma ANSI/ASQC Z21.4

As empresas utilizam planos de amostragem padrdo ao invés de criarem 0s
seus proprios planos. Neste tipo de amostragem, existe a vantagem de escolher um plano e
deste ja se encontrar definido e tabelado.

Um dos planos mais usados é 0 ANSI/ASQC Z1.4-1981 — American National
Standard — Sampling Procedures and Tables for Inspection by Attributes, criado pela
ANSI/ASQC. Este sistema de aceitacdo minimiza a rejeicdo de lotes bons, ou seja o
parametro AQL € valorizado e o LQL néo é tido em conta.

Nestes tipo de planos padrdo € possivel abordar planos simples, duplos e
multiplos. Contudo, neste ponto s6 iremos focar os planos simples.

A norma ANSI/ASQC Z1.4-1981 refere trés niveis gerais de inspecdo: nivel I,
nivel Il e nivel I11. O nivel Il é o normal, o nivel 1 € 0 menos discriminatério e o nivel 111 é
0 mais discriminatdrio, tal como se verifica pela figura 13.

Com base na escolha do nivel de inspecéo, este plano ira depender da protecédo

a dar ao cliente. Nesta opgdo, serd tido em conta os custos de amostragem e inspecao.
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Probabilidade de aceitagio

Nivel III

|
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Percentagem de nio conformidade

Figura 13 — Niveis gerais de inspecdo (fonte: Duarte, Belmiro, Ferramentas para a Gestdo da Qualidade,

Gestdo da Qualidade)

Ainda existem mais quatro niveis especiais, designados por S-1, S-2, S-3 e S-4.

Estes devem ser usados nos casos em que o tamanho da amostra é pequeno € 0s riscos para

0 produtor sao elevados, um exemplo disto mesmo sdo 0s ensaios destrutivos.

Devem também ser tidos em conta os trés tipos de inspecdo: a normal, a

rigorosa e a reduzida. A figura 14 demostra as curvas de caracteristicas de operagao:

—Zr—l.[l[]
_4_P

Probabilidade de aceitagio

Inspecio reduzida

Inspegio normal

Inspegio rigorosa

=l R

-

L

Percentagem de nfo conformidade

Figura 14 - Tipos de inspecdo (fonte: Duarte, Belmiro, Ferramentas para a Gestdo da Qualidade, Gestao da

Qualidade)
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A inspecdo normal é usada no inicio da operagdo. Utiliza-se a inspegdo
rigorosa quando a historia do processo indica danos, assim que o histérico do processo
marca uma melhoria relevante faz-se uso da inspecéo reduzida.

A norma ANSI/ASQC Z1.4 apresenta regras de mudanca do tipo de inspecdo,

conforme esquematizado na figura 15.

Quando 2 de 5 lotes
consecutivos sao
rejeitados

1 lote é rejeitado

‘/ Inspegéo\

| ‘J Inspecéo ‘J Inspecgéo

| reduzida ) normal rigorosa
\ 10 lotes tenham sido
aceites;

Inspecdo reduzida
desejavel pela gestdo de
topo

Quando 5 lotes
consecutivos sdo aceites

Figura 15 — Regras de mudanca do tipo de inspec¢do (Baseado: Sistemas de Gestdo da Qualidade —
Ambiente, Seguranga, Responsabilidade Social, IndUstria, Servigos, Administragdo Publica e Educagdo)

Relativamente a sequéncia de pontos que definem um plano de amostragem,
com base na norma ANSI/ASQC Z1.4, deve-se:

A. Estabelecer o valor de AQL;

B. Selecionar o nivel de inspecéo;

C. Estabelecer o tamanho do lote;

D. Determinar o codigo do plano de amostragem a partir da tabela 2 do anexo
A;

E. Definir o tipo de plano de amostragem a implementar (simples, duplo ou
multiplo);

F. Identificar o plano de amostragem nas tabelas 3 a 5 do anexo A,

G. Indicar a implementacdo do plano com inspe¢do normal e consoante o

histdrico, utilizar as regras definidas na figura 15.
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5. APLICACAO DOS PLANOS DE AMOSTRAGEM

A Valsteam ADCA Engineering S.A possui planos de amostragem definidos,
mas com valores de AQL desajustados a realidade atual da empresa. Quando o lote tem um
elevado numero de itens a amostra também se torna grande. Deste modo, existe uma
grande perda de tempo e de recursos monetarios para a realizacéo da inspecao.

Para a inspecdo de material existe um AQL de 6,5%, valor que é pouco
rigoroso quando monitorizamos a matéria-prima, atendendo a que a maior parte dos
fornecedores sdo certificados, mas caso ndo o sejam o seu produto é. O plano utilizado na
empresa € baseado na norma ANSI/ASQC Z1.4, com um nivel Il de inspecéo e tipo de

inspecdo normal, conforme mostra a tabela 5:

Tabela 5 - Plano utilizado na empresa

Dimenséao da Maximo de Dimenséao do
Testes AQL amostra pecas lote
defeituosas
2 0 2-8
3 0 9-15
5 0 16-25
8 1 26-50
_ o 13 2 51-90
Dimensionais 6,5%
20 3 91-150
32 5 151-280
50 7 281-500
80 10 501-1200
125 14 1201-3200

Existem excecgdes ao valor de AQL, para apertos dimensionais o valor de AQL

é de 2,5%, para 0s testes de seguranca.
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De acordo com a situacéo inicial, sugeriu-se que os valores fossem de encontro
a realidade da empresa e, com isso, trouxessem menos perda de tempo e custos, com
salvaguarda do bom estado do lote inspecionado.

ApoOs a apresentacdo tedrica dos planos de amostragem, nos seguintes
subpontos serd desenvolvido o plano de amostragem simples com base na Distribuicdo de
Poisson e ao abrigo da norma ANSI/ASQC Z1.4. Sera, também, abordada a amostragem
progressiva. Todos estes planos referidos sdo para atributos.

Atraveés destes planos sera possivel concluir qual serd o mais adequado para ser
aplicado a rececdo de material. Para determinar um plano de amostragem, serdo atribuidas
as anomalias um valor de AQL. Como, ndo existe um valor de AQL ideal, no entanto,
existindo a informacdo de que atualmente as empresas dos sectores industriais utilizam
valores de 0,1% para itens criticos; 0,25% a 1% para ndo conformidades maiores e para as
ndo conformidades menores o valor é entre 1,5% a 4%. Sera usado o valor de AQL igual a

1% nos seguintes subpontos para a escolha do melhor plano de amostragem.

5.1. Amostragem simples — Distribui¢cao de Poisson

De acordo com a teoria exposta no ponto 4.1.1, para a amostragem simples e
com base nos dados de rececdo de material apurados ao longo de alguns meses, sera
exposto o plano de amostragem simples com base na Distribuicdo de Poisson.

Utilizando um valor de AQL igual a 1%, com um risco para o produtor de 0,05,

utilizando a expresséo:

onde, p tem o valor de AQL e probabilidade de aceitacdo é dada por:

Pa=1—-a 5.2

E as tabelas de Distribui¢do cumulativa de Poisson (tabela 1 do anexo A).
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Temos a tabela 6:

Tabela 6 — Planos de aceitagdo

s N° médio de n&o .
PI_anoNde o Cr|t§r|o~de conformidades NITED d_e pecas Plano S(n,C)
aceitacdo n aceitacao a inspecionar
por amostra
1 C=0 2=0,05 n=5 S(5,0)
2 C=1 2=0,3 n=30 S(30,1)
3 C=2 1=0,8 n=80 S(80,2)
4 C=3 A=13 n=130 S(130,3)

Como a empresa pretende ajustar os planos a sua realidade, o plano de
aceitacdo n°l passa por uma eventual solugéo, sendo o seu design S(5,0). Em 5 pecas
inspecionadas ndo podem existir defeitos, s6 assim o lote é aceite.

5.2. Amostragem progressiva

Conforme descrito no ponto 4.1.2, ird proceder-se a implementacgéo deste plano
de amostragem para se verificar, se se alcanca as necessidades da empresa. Este plano de
amostragem, para além do valor de AQL e do risco do produtor (o), também necessita do
valor de LQL e do risco do consumidor (f3).

Ao se controlar o valor de AQL esté a ser comunicado a empresa que os lotes
bons foram aceites, ao controlar o valor de LQL informa-se o fornecedor de que ndo pode
vender lotes com defeitos, porque estes ndo vao ser aceites.

Neste plano 0 AQL(p,) € igual a 1%, o= 0,05, LQL(p2)= 5% e p= 0,1

Utilizando as formulas 4.2, 4.3 e 4.4 referidas no ponto 4.1.2, tem-se:

Reta de rejeicéo h, = log (1 _0,01’05) = 0,70 (5.3)
log (8:—8?) + log G:—g:gé)
Reta de aceitacdo log (1 - 0,1) (5.4)
h; = 5,05 0'051 —oomy - 90
log (m) + log (1——0,05)
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Declive da reta

S =

1-0,01

log (1 =405

log (8:—8?) + log (

1— 0,01) =066

1-0,05

(5.5)

Com o auxilio de uma tabela 7 criada no programa Microsoft Office Excel com

os dados referidos, surge a figura 16:

Tabela 7 — Tabela com a mecanica do plano efetuada no programa Microsoft Office Excel

lItens Reta de Reta de Itens ndo .
. ; o . . Cumulativo
inspecionados aceitacéo rejeicéo conformes
No -hy+s.ng ho+s.ng Yo Yo
Ny -h1+S.n1 h2+S.n1 Y1 Y1tYo
No -hi+s.n, ho+s.ns Y2 Yoty1
N3 -hy+s.n3 ho+s.n3 Y3 Yat+y>

Cuantidade total de pecas com defeito

Eeta de rejeigio

Area de incerteza

70

BO S0 100

Cuantidade total de pecas controladas

Eeta de aceitagdo

Figura 16 — Plano de amostragem progressiva com valor de p;= 1%, a= 0,05, p,.=5% e =0,1

Este plano de amostragem progressiva contém algumas desvantagens, ou seja,

€ necessario retirar, uma a uma, as pecas que serdo inspecionadas e, consoante os defeitos

encontrados, ira construir-se a reta que ditara a aceitacdo ou rejeicao do lote. Quando a reta

de inspecdo coincidir com a reta de rejeicdo o lote é rejeitado, mas até o lote ser aceite, €

necessario inspecionar no, minimo, 55 pecas para uma quantidade de pecas sem defeito.

44

2013



APLICACAO DOS PLANOS DE AMOSTRAGEM

No caso, da reta de inspecdo cumulativa deambular pela area de incerteza, se o lote tiver

uma dimensdo de 90 itens tera que se avaliar todos os itens.

A inspecdo minima pode ser alterada, se o valor de LQL aumentar mas, desta

forma, o fornecedor pode vender lotes com mais alguns defeitos porque o seu patamar foi

aumentado. Como exemplo, pode referir-se o plano com AQL (p1)= 1%, o= 0,05, LQL

(p2)=20% e B=0,1. Neste caso os itens minimos de inspec¢do, caso ndo sejam encontrados

pecas com defeitos, é igual a 10 itens.

Este plano ndo acrescenta valor a empresa, uma vez que durante a inspecéo na

rececdo de material poderdo surgir defeitos, mas sendo o valor de LQL mais elevado, 0s

defeitos podem emergir nos processos seguintes e, neste caso, 0s custos de perda de

material sdo maiores.

Cuantidade total de pegas com defeito

=2]

Eeta de rejeicdo

Feta de aceitagdo

40 a0 &0 70 &0 20 100

Cuantidade total de pegas controladas
Figura 17 — Plano de amostragem progressiva com valor de p,= 1%, a= 0,05, p,=20% e =0,1

5.3. Planos de amostragem padrao — Norma ANSI/ASQC
1.4

A empresa ja tinha implementado um plano com base nesta norma, mas nao

espelhava a sua realidade.

Seguindo os passos descritos no ponto 4.1.3, com o risco do produtor igual a

0,05 e utilizando:

A. Valor de AQL=1%;
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B. Nivel de inspecdo I, este nivel € utilizado porque é o que vai de
encontro as necessidades atuais que a Administracao pretende;

C. Determinar varios tamanhos de lotes;

D. Determinar o cddigo do plano de amostragem a partir da tabela 2 do
anexo A,

E. Plano de amostragem simples;
Identificar o plano de amostragem na tabela 5 do anexo A, sendo este

de inspecdo reduzida.

Temos a tabela 8:

Tabela 8 — Plano de amostragem simples pela na Norma ANSI/ASQC Z1.4

Dimensio Bf et Maximo de
Testes AQL Cadigo pecas
do lote da amostra .
defeituosas
2-8 A 2 0
9-15 A 2 0
26-50 C 2 0
i ionai 0
Dimensionais 1% 91150 5 - -
151-280 E 5 0
281-500 F 8 0
501-1200 G 13 0
1201-3200 H 20 0

Este plano é enquadrado numa eventual solugdo para controlo da matéria-

prima, visto que a dimenséo da amostra ¢ reduzida.
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5.4. Escolha do melhor plano de amostragem

Analisando os vérios planos abordados, o melhor método sera utilizar dois
planos, visto que no design de planos para atributos quando usada a Distribuigdo de
Poisson o tamanho da amostra tem de ser no minimo inferior a 1/10 do tamanho do lote.
Apesar de acarretar uma maior burocracia na empresa, sera mais facil de implementar, pois
tera menos custos e maior ganho de tempo.

Os planos que serdo apresentados revelam poucas pegas inspecionadas, mas se
verificarmos, como exemplo, as pecas produzidas por vazamento, sendo da mesma colada,
caso exista um problema, as restantes unidades também indicardo essa anomalia.

Para um lote de 2 a 49 unidades sera usado o plano exposto no ponto 5.3. Este
plano foi desenvolvido com base nas tabelas ANSI/ASQC Z1.4 e teré o design S(2;0), em
cada 2 unidades inspecionadas ndo poderao existir anomalias.

Tomada uma decisdo, para um lote de pecas superior a 50 unidades sera usado
0 método do ponto 5.1 com o plano S(5,0), ou seja em cada 5 unidades inspecionadas nao

poderdo existir defeitos.
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CONCLUSAO

6. CONCLUSAO

A presente dissertacdo foi realizada no &mbito do exercicio de fun¢bes como
Responsavel da Qualidade no Departamento da Qualidade da empresa Valsteam ADCA
Engineering, S.A. Desta forma, através do estudo e recolha de dados nesta empresa, foi
possivel ndo sé descrever as préaticas levadas a cabo pela propria na area da Qualidade,
como também proceder a propostas ajustadas as necessidades e a realidade da organizacao.

No decorrer deste trabalho, foram descritos, tendo por base a norma NP EN
ISO 9001:2008, os requisitos da documentacdo, como o controlo da documentacdo e
registos da Qualidade, a estrutura e a codificagdo documental.

Foi, também, abordada a revisdo pela gestdo, ou seja, a avaliagdo ao SGQ em
intervalos planeados, descritos num relatdrio e posteriormente em reunido de Conselho da
Qualidade.

Neste documento, foi igualmente exposto o processo de controlo do
equipamento de monitorizacdo e medicdo, com base numa instrucdo de trabalho, na
definicdo de periodos entre calibracdo/afericdo e na avaliacdo dos equipamentos.

Através do estudo realizado, foi possivel concluir que o controlo de produto
ndo conforme, as agdes corretivas e preventivas estdo interligados. Ou seja, quando é
detetado um produto ou matéria-prima ndo conforme, mediante a sua avaliacdo, sdo
desencadeadas, quando necessérias, acdes corretivas ou preventivas que irdo eliminar os
problemas, cumprindo as boas praticas e requisitos da empresa.

Outro capitulo de destaque foi 0 das auditorias internas. Estas, realizadas em
periodos planeados, focaram o0s seguintes requisitos: descricdo dos aspetos gerais e
conceitos da Norma NP EN 1SO 19011:2012 e técnicas de realizacdo da auditoria, sendo
estas observadas no campo como séo processadas, para que exista uma correta recolha de
informagdo junto dos colaboradores no decorrer das atividades.

Todos os pontos acima descritos sdo, efetivamente, postos em pratica, com
éxito, pelo Sistema de Gestdo de Qualidade da Valsteam ADCA Engineering, S.A., sendo,
também eles, referidos na Norma NP EN 1SO 9001:2008 com “cariz de exigéncia” (NP EN
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ISO 9001:2008, Preambulo nacional). A aplicagéo destes requisitos, impostos pela norma
que regula o SGQ, comprova o seu bom funcionamento.

Por ultimo, foram expostos varios tipos de planos de amostragem para
atributos, por forma a que a empresa alvo de estudo procedesse a um controlo por
amostragem ajustado a sua atual realidade. Neste seguimento, foi apresentada a proposta
de um plano de amostragem simples pela Distribuicdo de Poisson, plano de amostragem
progressiva e um plano de amostragem simples padrdo, com base na Norma ANSI/ASQC
Z1.4.

Conclui-se, assim, que a aplicacdo de dois dos planos, Distribuicdo de Poisson
e plano simples padrdo, com base na Norma ANSI/ASQC Z1.4., seria o ideal. No plano
simples padrdo, para lotes rececionados com 2 a 49 itens sera utilizado um AQL igual a
1% com um o igual a 0,05. Com estes dados obtém-se um plano com o design S(2;0), ou
seja, em duas pecas analisadas ndo poderdo surgir defeitos. Na Distribuicdo de Poisson,
para rececdo de lotes com componentes superiores a 50 unidades, sera utilizado um plano
com design S(5,0), o que significa que em 5 itens inspecionados ndo poderdo existir
defeitos. Com a possivel aplicacdo destes planos, existird um enquadramento adequado a
realidade da empresa.
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ANEXO A

ANEXO A

Tabela 1 - Distribuigdo Cumulativa de Poisson. Fonte: Duarte, Belmiro, 2007, Ferramentas para a Gestdo da
Qualidade, Gestdao da Qualidade.
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Tabela 2 - Codificagdo do plano de amostragem com base no tamanho da amostra. Fonte: Duarte, Belmiro,
2007, Ferramentas para a Gestdo da Qualidade, Gestdo da Qualidade.

Lotes

Niveis especiais de inspecao

Niveis gerais de inspecao

S-1 S-2 S-3 S-4

2a8

9al5

16a25

26 a 50

51a90

91 a150

151 a 280

280 a 500

501 a 1200

1201 a 3200

3201 a 10000

10001 a 35000

35001 a 150000

150001 a 500000

500001 e superior

TO|O0|00[0|m|m|@ @ > > > >
mmmOooo o0 wmwm > > >
I OOMmMmmoOooomm > >
Xle|lo|T|O|O|mMmimo|o|0|m| > >

ZIZIrRl<elZT|o|mmololom| > > —

QO oZIZrXRl«|ITOMmMOO|m >

OO ZIZrR<|IT|IOMMOO|m

54

2013
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Tabela 3 — Planos de amostragem simples - Inspe¢do normal. Fonte: Duarte, Belmiro, 2007, Ferramentas
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Tabela 4 — Planos de amostragem simples - Inspegdo rigorosa. Fonte: Duarte, Belmiro, 2007, Ferramentas
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ANEXO A

Tabela 5 — Planos de amostragem simples - Inspec¢do reduzida. Fonte: Duarte, Belmiro, 2007, Ferramentas
para a Gestdo da Qualidade, Gestdo da Qualidade.
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