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RESUMO

Nos Ultimos anos, tem crescido no Brasil a consciéncia sobre o bindmio
Qualidade-Produtividade, disseminado por Deming no Jap&o, no inicio da década
de 1950. Hoje, ndo apenas as grandes fabricas, mas também as médias, em sua
maioria, sabem que, inevitavelmente, poderdo ser expostas & competicéo
internacional, devido a politica liberalizante que esta levando o Brasil a ingressar
no processo de globalizagcdo da economia. Sabem que poderdo sucumbir diante
da concorréncia externa, pois ndo sdo competitivas pelos padrdes internacionais.
Néo desconhecem que, para serem competitivas, precisam ter alta qualidade,
baixo custo e pontualidade na entrega, e sabem que esse caminho passa,
necessariamente, pelo bindmio Qualidade-Produtividade. Desconhecem,
entretanto, como proceder para atingi-lo.

A busca deste bindmio foi 0 que norteou este trabalho, tendo como principio
mostrar a importancia da Informatizacdo da Area de Recebimento e Inspecéo de
Materiais, destacando seu papel estratégico dentro da organizacéo e os impactos
por ela gerados. Inicialmente, realizou-se um levantamento conceitual, a fim de
descrever, de forma breve, o histérico e evolugdo do controle da qualidade. Em
seguida, sdo demonstrados conceitos da norma NBR 5426 e a logistica das

atividades de inspecao realizadas de forma manual e informatizada.

Para analisar estes impactos, realizaram-se pesquisas em industrias, de
forma a levantar dados precisos sobre ANTES e DEPOIS da informatizagdo das
atividades de inspecdo. De posse desses dados e com o apoio bibliografico,
concluem-se o0s impactos gerados pela informatizacdo das atividades de
Recebimento e Inspecdo de Materiais na Produtividade, na Qualidade, no Sistema
de Informacgéo e no Desenvolvimento de Fornecedores da Empresa.

[Palavras Chaves: Controle da Qualidade, Recebimento e Inspe¢ao de Materiais]




ABSTRACT

In the last few years, it has been, growing in Brazil the conscience about the
binomial Quality-Productivity, disseminated by Deming in Japan in the beginning of
the decade of 1950. Today, not just the great factories but also the averages, in its
majority, know that unavoidably, they can be exposed to the process of
Globalization of the economy. They know that can succumb before the external
competition, because they are not competitive for the international pattems. They
don't ignore that, for they competitive, they need to have high quality, low cost and
punctuality in the delivery, and they know that road passes, necessarialy, for the
binomial Quality-Productivity. They ignore, however, how to proceed.

The search of this binomial was it that follow this work, as | begining, to show
the importance of the computerized of the Area of Receiving and Inspecion of
Materials highlighting its strategic role inside of the organization and the impacts
gerated by the same. Initially initiatieys los bun realized a conceptual rising, in
order to describe, of brief from, the historical and evolution of the control of the
quality. Sooner, are demonstrated concepts of the norm NBR 5426 and the
logistics of the accomplished inspection activities in a manual and computerized
way.

To analyze these impacts, has bun takin place researches in industries, in
way to lift precise data BEFORE on the and the AFTER the computerized of the
inspection activities. Of ownership of that data and supported in bibliographies, the
impacts generated by the computerized of the activities of Receiving and
Inspection of Materials in the Productivity is ended, in the Quality in the System of
Information and in the development of Suppliers of the Company.

[Keywords: Control of the Quality, Receiving and Inspection of Materials]
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INTRODUCAO

1. JUSTIFICATIVA

Nos ultimos anos, tem crescido no Brasil a consciéncia sobre o bindmio
Qualidade-Produtividade, disseminado por Deming no Japao, no inicio da década
de 1950.

Hoje, ndo apenas as grandes fabricas mas também as medias, em sua
maioria, sabem que, inevitavelmente, poderdo ser expostas a competicao
internacional, devido & politica liberalizante que esta levando o Brasil a ingressar
no processo de globalizacdo da economia. Ndo desconhecem que poderao
sucumbir diante da concorréncia externa, pois ndo sdo competitivas pelos padroes
internacionais. Ndo ignoram que, para serem competitivas, precisam ter alta
qualidade, baixo custo e pontualidade na entrega, e sabem que esse caminho
passa, necessariamente, pelo bindmio Qualidade-Produtividade.

Desconhecem, entretanto, como proceder. Estdo tentando adotar, conforme
CONTADOR (lbidem), as novidades das “técnicas e filosofias japonesas”, tipo
“Just in Time”, controle da qualidade total, circulos de controle da qualidade etc.
Se, por outro lado, tem havido algumas implantagées bem sucedidas de células de
manufatura, reducao de estoque, “Kanban”, por outro lado, € grande o insucesso e
as dificuldades, principalmente quando os planos s&o mais abrangentes do que a
simples aplicacdo de algumas técnicas.

CONTADOR (lbidem) afirma que as diversas razbes desse insucesso
assentam numa Unica causa: a fabrica ainda ndo esta devidamente preparada
para incorporar o Just in Time ou o Controle da Qualidade Total. Vérias outras

medidas precisam ser implementadas antes da implantagdo dessas técnicas e
filosofias.
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Uma pesquisa realizada pela empresa de consultoria Arthur Andersen
confirma que nossas empresas “nédo sabem exatamente como proceder’. Mostrou
que 78 % das empresas entrevistadas estdo promovendo algum tipo de
reestruturacé@o organizacional; 83 %, mudando processos de producdo; 68 %,
realizando projetos junto & forga de trabalho. A conclus&o do relatdrio da pesquisa
chama a atencdo para o alto nivel de fracasso: “A maioria das empresas
brasileiras estd passando por algum processo de modernizagéo. O problema €
que esses esforgos tém sido feitos desordenadamente, sem uma orientacéo
estratégica, e atingem o preocupante indice de 32 % de insucessos.” Se tantas
empresas acreditam necessitar da qualidade, por que encontramos tantos
problemas para chegar a ela?

Uma dificuldade, diz CONTADOR (1996):

é a inexperiéncia..., Outra é a sua aparente dificuldade de
dirigir seus esforcos ao alvo correto — o consumidor... E
finalmente, porque a qualidade precisa saltar aos olhos do
consumidor. Mas para que os clientes realmente vejam
alguma diferenca, a qualidade precisa estar no sangue da
companhia. Isso significa fazer todos os funcionario
pensarem na qualidade. Por mais dificil que seja dar poderes
a todos os funcionarios, tornando-os responsaveis pela
qualidade, isso pode gerar dividendos, pois as empresas que
tém programas bem-sucedidos sdo mais frequentemente
aguelas que deram aos operédrios responsabilidade pela
qualidade.

Esse alto indice de fracasso permite concluir que as empresas reconhecem
que o caminho da competitividade passa, obrigatoriamente pelo bindmio
Qualidade-Produtividade, mas n&o sabem exatamente como agir. Para orientar o
processo de modernizacdo das empresas, CONTADOR (1996) propGe um modelo
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para aumentar a competitividade industrial. Nele sdo apresentados alguns grupos
de medidas que podem ser executadas sem alteracéo do processo de fabricacéo;
outras, com alteracdo no processo de fabricagdo; e, ainda outras, com salto
tecnolégico.

Mas, para que as medidas implantadas sejam eficazes, deve-se estudar
estrategicamente o processo de mudanga a fim de estruturar algumas atividades,
antes de iniciar o processo de implantag&o. E neste panorama que se Vvé a
oportunidade de poder contribuir com este trabalho, de forma a ajudar as
industrias brasileiras a atingirem o binémio Qualidade-Produtividade, de modo que
possam competir no mercado globalizado.

Hoje, pode-se afirmar que poucas tematicas s&@o t&o atuais quanto a
Qualidade, seja nos meios empresariais ou académicos, estando inserida, muitas
vezes, em forte critica ao desempenho do setor industrial brasileiro. E importante
notar que ja ndo se fala em melhoria de QUALIDADE & PRODUTIVIDADE como
uma “Nova” ferramenta experimental da administracéo; a melhoria da Qualidade e
Produtividade traz a formula para a efetividade, competitividade, lucro e, acima de
tudo, a satisfagdo do cliente. Portanto, para que as empresas atinjam estes
objetivos, & bom lembrar que as empresas devem, primeiro, estudar
estrategicamente o processo de mudanga para, em seguida, implantar
ferramentas e filosofias, tais como: MRP |l, Just in Time, Qualidade Total, entre
outras. E nesta linha de raciocinio que se desenvolve este trabalho. Toma-se
improdutivo implantar estas ferramentas e filosofias, que irdo mexer com toda a
estrutura da empresa, sem antes ter estruturado sistemas basicos, como o
planejamento e controle da producéo, o desenvolvimento dos fornecedores, o
departamento de recebimento e inspecéo de materiais, eventuais modificacdes no
produto ou no processo produtivo etc. Sendo alguns destes, de acordo com
CONTADOR (1996), pré-requisitos obrigatérios para que a empresa consiga o
sucesso na implantacdo destas “novas” formas de gestdo da producdo. Neste
panorama, a ferramenta de apoio & reestruturacdo empresarial, a ser estudada
neste trabalho, serda a informatizacdo do controle da qualidade na area de
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recebimento e inspecdo de materiais e seu impacto na produtividade, qualidade,
desenvolvimento de fornecedores e no sistema de informacdo da empresa.

A area de Recebimento e Inspecéo de Materiais € muito importante no sistema
produtivo da empresa. E ela responsavel pelo recebimento de todos itens que iréo
compor a qualidade do produto final comercializado pela empresa. Portanto, deve-
se assumir que a estruturagdo desta area € de suma importancia no atendimento
as necessidades dos clientes internos e externos. Em levantamento feito pelo
autor, para inicio do trabalho, foi constatado que a maioria das industrias
brasileiras estdo com esta édrea desestruturada, tanto técnica (falta de
metodologia, procedimentos adequados etc.) quanto tecnologicamente (falta de
estruturacdo no sistema de informagao).

Sendo a drea de Recebimento e Inspecédo de Materiais importante dentro do
sistema de producdo da empresa e basica para a implantacdo das “novas”
técnicas e filosofias de gestéo da producéo, impdem-se acdes urgentes para sua
estruturacdo, que carecem de estudos mais analiticos. Essa constatacéo teve por
base um exaustivo levantamento realizado junto a empresas interessadas na
estruturac@o do controle da qualidade. Verificou-se que a grande maioria estava
interessada na estruturacéo da area de Recebimento e Inspecdo de Materiais e
pela estruturacdo do Sistema Metrolégico. Constatou-se ainda, um grande
interesse por outras ferramentas e filosofias relacionadas com a Qualidade Total e
administracdo de materiais, tais como:

o Certificagcdo pelas Normas ISO série 9000 e 14000;

¢ Implantacdo de Sistemas de Administracdo de Materiais — MRP Ii;

o Implantac&o da filosofia Just in Time — Kanban;

e Sistemas de Parcerias e Desenvolvimento de Fornecedores.
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A importéancia da Informatizacdo da Area de Recebimento e Inspegdo de
Materiais, seu acompanhamento e relacionamento com essas “Novas’
ferramentas e filosofias, foi uma constatacio verificada na presente dissertac&o.
E, buscando-se um ‘pouco-na histéria do Controle da Qualidade e na evolucao
tecnoldgica das empresas a nivel mundial, percebe-se que estas ferramentas e
filosofias, em pouco tempo, deverdo estar implantadas com éxito no Brasii. A
empresa que ndo conseguir acompanhar esta evolugdo ndo conseguira sobreviver
no mercado.

2. OBJETIVOS
1. Objetivo Gerai

Partindo da premissa de que para o setor industrial evoluir e alcancar
maiores indices de competitividade, qualidade e produtividade, as industrias
devem se estruturar de modo a implantar, estrategicamente, ferramentas,
“filosofias e tecnologias que ajudem na sua evolug.éo', definiu-se como objetivo,
para o desenvoivimento desta dissertacdo, analisar o impacto da informatizac&o
traz na Area de Recebimento e inspecdo de Materiais, em termos de meihorias da
qualidade e produtividade, do sistema de informacédo e do desenvolvimento de
fornecedores das industrias.

2. Objetivos Especificos

¢ Tracar, de forma resumida, o histérico, a evolucdo e conceitos relacionados
com o Controle da Qualidade;

e Apresentar conceitos sobre a logistica de funcionamento e manuseio da
Norma NBR 5426 (Norma para Elaboracdo de Planos de Amostragem por
Atributos);
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e Mostrar a logistica de funcionamento de um sistema informatizado na area de

Recebimento e Inspe¢do de Materiais;

e Analisar o impacto desta informatizagdo na busca da melhoria de qualidade e

produtividade nas Industrias;

o Investigar, através de pesquisas, o impacto e a relagéo entre a informatizacéo
da drea de Recebimento e Inspec¢éo de Materiais com as “novas” filosofias de
Gestédo da Producéo — Just in time e MRP II;

o Analisar a aplicabilidade desta informatizacéo em diversos ramos da industrig;

e Estudar a viabilidade de utilizacdo da Norma ABNT NB 309 - NBR 5426.

3. METODOLOGIA

O trabalho de pesquisa de campo na industria foi precedido de uma reviséo
bibliografica dos temas controle da qualidade, controle da qualidade total, técnicas
japonesas de administracdo da producéo, desenvolvimento de fornecedores, MRP
Il e conceitos da norma NBR 5426 para elaboracéo de planos de amostragem,
para permitir que a pesquisa se balizasse pelas premissas teéricas, estudadas
previamente. A pesquisa de campo foi realizada através de entrevistas e coleta de
documentos, em algumas conceituadas industrias na regido de Sao Paulo, capital.
Objetivou-se levantar dados sobre o processo (antes e depois) da informatizacéo
da area de Recebimento e Inspecéo de Materiais assim como avaliar o impacto
desta informatizacdo na produtividade, qualidade, desenvolvimento de
fornecedores e no sistema de informacéo.

A investigacdo, realizada na area de Recebimento e Inspecéo de Materiais
das referidas industrias, permitiu uma visualizacdo pratica da realizacdo das

atividades desenvolvidas por esta area, bem como a relacdo dela com outros
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departamentos, sistemas informatizados e com as “novas’ filosofias de Gestéo
da Producéo — Just in time e MRP I

As visitas e entrevistas foram norteadas por um guestionario cujo roteiro foi
elaborado de forma a vincular a parte tedrica com a pesquisa empirica, evitando-

se assim, uma possivel ruptura entre esses dois campos metodoldgicos.

4. ESTRUTURACAO DO TRABALHO

A Introducdo é dedicada a apresentar o trabalho e definir o objetivo de
investigacdo. No primeiro capitulo, descreve-se brevemente a histéria e evolugéo
do controle da qualidade.

No segundo capitulo, sZo tratados conceitos da Norma NBR 5426 e a sua
logistica de manuseio e funcionamento. Apresenta-se, ainda, a sequéncia de
atividades do Departamento de Recebimento e Inspecéo de Materiais, realizadas
de forma manual e de forma informatizada.

No terceiro capitulo, € analisado o impacto desta informatizagdo na
produtividade, na qualidade, no sistema de informacgéo e no desenvolvimento de
fornecedores das industrias pesquisadas.

O quarto capitulo € destinado a conclusdes.
Para cada tdpico abordado, segue-se uma revisdo conceitual, para, em

seguida, discutir os impactos surtidos com a informatizagdo da Area de
Recebimento e Inspecéo de Materiais.




CAPITULO 1

LEVANTAMENTO CONCEITUAL

e Historia e Evolucéo do
Controle da Qualidade
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1.1. CONSIDERAGCOES PRELIMINARES

O objetivo deste capitulo é esbogar um breve histérico do movimento norte-
americano da qualidade desde as raizes na inspegéo, até o controle estatistico da

qualidade e a garantia da qualidade.

Pelo rigor e precisdo dos conceitos abordados na obra de David A. Garvin
(1988), “Managing Quality”, tomou-se o seu primeiro capitulo para abordar, de
forma basica, algumas técnicas fundamentais do Controle da Qualidade: Graficos
de Controle de Processo, Planos de Amostragem, Custo da Qualidade e
Engenharia da Confiabilidade.

Segundo GARVIN (lbidem), a qualidade tormou-se um dos pontos de
competicdo caracteristico dos anos 80 e 90. Passou a ser alvo de maior atencéo
em fungdo da agdo conjunta de uma onda de importacdes, programas federais e
estaduais e de maior sensibilidade dos consumidores. As pressdes, no sentido da
melhoria, intensificaram-se. O resultado foi um renovado interesse pela
administracéo da qualidade em muitas empresas e um reconhecimento, cada vez
maior, da importancia estratégica da qualidade.

Baseando-se em GARVIN (lbidem), as empresas americanas n&o
conseguiram grandes progressos no desempenho da qualidade durante os anos
da década de 80 e inicio dos anos 90; somente um pequeno numero conseguiu
atingir os niveis da qualidade e confiabilidade de suas correntes estrangeiras. O
problema, diz Garvin, ndo tem sido falta de interesse, pois administradores de

inimeras industrias tém seguido a corrente da qualidade.

Proliferaram-se programas, instrumentos e técnicas, mas uma falta de

entendimento tem impedido o progresso em varias frentes.
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A gualidade é um conceito notavelmente escorregadio, de facil visualizacao,
mas muito dificil de se definir.

Sob a ética de  GARVIN (ibidem), a melhoria da qualidade € improvavel,
realmente, em tais situagdes. Além do mais, mesmo quando a qualidade e

definida com precisdo, os programas carecem de um impacto na concorréncia.

Muitos programas de melhoria de qualidade tém se concentrado
restritamente na fabrica ou tém confiado basicamente em métodos tradicionais de
controle da qualidade. Tem-se prestado pouca atencéo as fontes que explicam a
qualidade superior.

Segundo GARVIN (ibidem), sdo pouco expressivas as contribuicdes
relativas dos projetos dos produtos, da selegdo e gerenciamento de fornecedores
e do gerenciamento da producéo e da forga de trabalho. O que tem predominado
sd0 o0s instrumentos e técnicas, perseguindo-se, muitas vezes, projetos de
melhoria, a curto prazo, as custas do planejamento da qualidade, a longo prazo.
Os vinculos com a estratégia de concorréncia tém sido poucos e distanciados, 0
que deveria ser priorizada, pois todos os métodos e tecnologias a serem
implantados na empresa devem estar em harmonia com suas estratégias e
diretrizes. Nas empresas japonesas, em contraste, o desempenho da qualidade
tem sido invejavel, com melhorias impressionantes desde a Segunda Guerra
Mundial. Hoje, a qualidade e confiabilidade dos produtos japoneses s&o fontes de
vantagem na concorréncia. Os japoneses tém feito progresso com uma campanha
meticulosamente orquestrada de micros e macropoliticas, envolvimento da alta
geréncia e atividades de féabrica. Pouca coisa tem sido deixada por conta do
acaso. Uma filosofia dominante tem estimulado uma abordagem centrada na
holistica, em vez de uma concentracdo direcionada para a técnica. Portanto,
projetos de curto prazo tém-se mesclado perfeitamente com objetivos de longo

prazo, dando um carater estratégico aos programas de qualidade japoneses.
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1.2. HISTORIA E EVOLUCAO DO CONTROLE DA QUALIDADE

Como conceito, conhece-se a qualidade a milénios. S6 recentemente, € que
ela surgiu como fungéo de geréncia formal. Originaimente, era relativa e voltada
para inspecéo; hoje, as atividades relacionadas com a qualidade se ampliaram e

s&o consideradas essenciais para o sucesso estratégico.

Antes, qualidade era somente assunto dos departamentos de Producao e
Operaces. A qualidade, hoje, acomoda funcées diversificadas, como Compras,
Engenharia e Pesquisa de Marketing, recebendo atencdo de diretores e
executivos. Quase todas as modernas abordagens da qualidade foram surgindo
progressivamente, através de evolugdo regular e néo de inovacdes marcantes.
Resultaram de uma série de descobertas que remontam ao século passado. Nos
Estados Unidos, essas descobertas, segundo ABBOTT & LEAMAN (1969), podem
ser organizadas em quatro “eras da qualidade” distintas: Inspec@o, Controle
Estatistico da Qualidade, Garantia da Qualidade e Gestdo Estratégica da
Qualidade.

1.2.1. O Aparecimento da Inspecao

Nos séculos XVIIl e XIX, na opinido de CHANDLER (1977), n&o existia
ainda o controle da qualidade, tal como o conhecemos hoje. Quase tudo era
fabricado por artesdos ef/ou trabalhadores experientes e aprendizes, sob a
supervisdo dos chamados mestres do oficio.

Segundo JURAN (1984), produzia-se pequena quantidade de cada produto;
as pecas eram ajustadas umas as outras manualmente e a inspecao, apoés 0s
produtos prontos, para assegurar uma alta qualidade, era informal, quando feita.
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Um produto que funcionava bem era visto como resultado natural da
confianca nos artesdos qualificados, para todos os aspectos do projeto, da
producéo e do servico.

Conforme WOMACK (1990), a inspegéo formal sé passou a ser necessaria
com o surgimento da produgdo em massa € a necessidade de pecas
intercambiaveis. Com o aumento dos volumes de producédo, as pe¢as ndo mais
podiam ser encaixadas umas nas outras manualmente: o processo exigia um
grande grupo de méao-de-obra especializada, tornando-se, consequentemente,
caro e demorado.

Os precos eram, quase sempre, acima do poder aquisitivo do consumidor
médio, especialmente no caso das maquinas e equipamentos. O governo federal
norte-americano néo era capaz de comprar grande quantidade de armas de alta
qualidade a baixo custo. Essas pressb6es deram origem, na abordagem de
ABERNATHY & CORCORAN (1983), ao que se conhece como o sistema norte-
americano de producdo: a utilizagdo de maquinario de finalidade especial para
produzir pecas que podiam ser trocadas umas pelas outras, seguindo uma
sequéncia pré-estabelecida de operacbes. Quase todos os esforcos iniciais
estavam relacionados com a necessidade de armamento dos militares e eram
coordenados de perto pelo Departamento de Material Bélico do Exército dos
Estados Unidos. Do ponto de vista do Controle da Qualidade, a principal
conquista, na concepcdo de HOUNSHELL (1984), foi a criacdo de um sistema
racional de medidas, gabaritos e acessorios, no inicio do século XIX. Gabaritos e
acessorios séo dispositivos que colocam as ferramentas em posicdo ou seguram
as pecas enquanto estdo sendo trabalhadas, mantendo-as presas para que as
operagbes nas maquinas possam ser realizadas com exatiddo e precisdo. Como
cada peca trabalhada fica no lugar exatamente da mesma maneira, com todos os
gabaritos e acessorios feitos a partir de um modelo padrdo do produto a ser
fabricado, fica assegurado um alto grau de intercambiabilidade.
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NZo obstante, as pecas ainda podem ficar separadas uma das outras:
podem ter sido montadas incorretamente durante o trabalho das maquinas, feitas
com matérias-primas imperfeitas ou com ferramentas gastas. Para minimizar
problemas na montagem final, quando as pecas s&o unidas pela primeira vez, €
preciso uma inspecdo exata durante o processo de fabricagcdo. Usa-se muitas
vezes um sistema de medidas para este fim; como os gabaritos e acessorios, as
medidas baseiam-se num modelo-padrdo do produto para assegurar a
uniformidade.

Em 1819, conforme o mesmo autor, havia um sistema de medidas
sofisticado no Arsenal nacional norte-americano de Springfield Amrmory, em
Massachusetts. Este sistema conferiu uma nova respeitabilidade & inspegéo, pois
atividades antes executadas a olho nu foram substituidas por um processo mais
objetivo e verificavel. Dois inspetores, usando um instrumento de medicao, tinham
muito maior probabilidade de chegar a um mesmo resultado que dois outros, que
dependessem apenas de sua avaliagdo pessoal. Com o amadurecimento do
sistema norte-americano de producdo, as medi¢cdes tornaram-se mais refinadas e
a inspecao passou a ser mais importante.

Segundo GARVIN (Ibidem), no inicio do século XX, Frederick W. Taylor, pai
da “Administracdo Cientifica’, deu mais legitimidade a atividade, separando-a
como tarefa a ser atribuida a um dos oito chefes funcionais (encarregados)
necessarios para um bom gerenciamento da fabrica.

O inspetor, na visdo de TAYLOR (1919), era o responsavel pela qualidade
do trabalho, e tanto os operérios quanto os mestres (que providenciavam o uso
das ferramentas de corte apropriadas, que verificavam se o trabalho estava no
rumo certo e se os cortes eram feitos na parte certa da pec¢a) tinham que cuidar
para que o trabalho fosse acabado de maneira satisfatoria. E claro que ele podia
trabalhar melhor se fosse um mestre na arte de acabar o trabalho bem e
depressa.
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As atividades de inspecdo foram relacionadas mais fortemente com o
Controle da Qualidade, em 1922, com a publicagdo da obra The Control of Quality
in Manufacturing, de G.S. Radford.

No livio de RADFORD (1922), chegou-se, de acordo com GARVIN
(Ibidem), ao tratamento de muitos principios considerados centrais no moderno
controle da qualidade: a necessidade de conseguir a participagéo dos projetistas
logo no inicio das atividades associadas a qualidade, e a associacdo da melhoria
da qualidade com a maior produgédo e custos mais baixos. Seu enfoque principal
era, entretanto, a inspecdo. Nove dos vinte e sete capitulos do livro foram

dedicados a este tema.

Os toépicos tratavam da finalidade da inspecdo: “exercifar o dever de
verificar de perto e criticamente o trabalho de modo a assegurar a qualidade,
descobrir os erros e trazé-los & atengdo das pessoas competentes, de forma a
fazer com que o trabalho volte ao padrdo”, a evolugdo da inspegéo, (das
verificacbes visuais para as verificagdes dimencionais), tipos de inspecéo
(materiais, salas, ferramentas e processos); métodos de amostragem (inclusive
amostragem de cem por cento aleatéria, mas sem qualquer base estatistica);
técnicas de medicao; e a organizacdo do Departamento de Inspecéo. A énfase era
sempre estabelecida em conformidade de sua relagdo com a inspecdo; na
palavras de RADFORD (1922), “(..)o principal inferesse do comprador na
qualidade era aquela igualdade ou uniformidade que se obftém quando o
fabricante atende as especificacbes estabelecidas” Neste ponto, segundo
BICKING (1958), a situacdo se manteve inalterada por muitos anos. O controle da
qualidade limitava-se a inspecéo e as atividades restritas, como a contagem, a
classificagdo pela qualidade e reparos. A solugdo de problemas era vista como
fora do campo de acdo do Departamento de Inspecdo. Mas, nos dez anos

seguintes, o papel do profissional da qualidade seria redefinido. O estimulo a
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mudanca foi a pesquisa feita nos Bell Telephone Laboratories; o resultado foi o

gue hoje se chama de controle estatistico da qualidade.

1.2.2. O Controle Estatistico da Qualidade

O ano de 1931 representou um marco no movimento da qualidade. A obra
Economic Control of Quality of Manufacturing Product, de SHEWHART (1931),
publicada naquele ano, conferiu pela primeira vez um carater cientifico a matéria.
Grande parte do moderno controle da qualidade pode ser atribuida, na otica de
GARVIN (Ibidem), aquele livro.

Nele, Shewhart deu uma definicdo precisa e mensuravel de controle de
fabricagdo, criou poderosas técnicas de acompanhamento e avaliacdo da
producéo diaria e propds diversas maneiras de se melhorar a qualidade. Shewhart
fazia, de fato, parte de um grupo maior dos Bell Telephone Laboratories que
estava investigando problemas na area da qualidade.

As pesquisas do grupo, segundo ABBOTT & LEAMAN (1982), foram
suscitadas pelas preocupacdes dos engenheiros da Western Eletric, a
responsavel pela area de produgido do sistema Bell, que estavam em busca de
maior padronizacdo e uniformidade na rede nacional de telefonia. Como,
indagaram os engenheiros, poder-se-ia obter o maximo de informacéo sobre a
qualidade das unidades com o menor volume possivel de dados de inspegcédo? E
como os dados deveriam ser apresentados? Em 1924, a Western Eletric criou um
Departamento de Engenharia e Inspecdo para tratar dessas quesides; este
departamento passou a ser, mais tarde, o Departamento de Garantia da
Qualidade dos Bell Laboratories.

O grupo, que contava com luminares como Shewhart, Harold Dodge, Harry

Romig, Edward Deming e, mais tarde, Joseph Juran, ficou em grande parte
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responsavel pela criacdo da matéria atual conhecida como o controle estatistico

da qualidade.

1.2.2.1. O Controle do Processo

Foi, de acordo com GARVIN (Ibidem), Shewhart o primeiro a reconhecer
que a variabilidade era um fato concreto na industria e que ela seria entendida por

meio dos principios da probabilidade e da estatistica.

Shewhart observou que era improvavel que duas pegas fossem fabricadas
precisamente de acordo com as mesmas especificagdes. Haveria um certo grau
de variagao das matérias-primas, da habilidade dos operadores e equipamentos.
Até a mesma pega produzida por um unico operador, numa unica maquina,
provavelmente revelaria alguma variacdo com o tempo. Do ponto de vista
gerencial, isso exigia que o problema da qualidade fosse repensado.

A questdo n&o era mais a existéncia de variacdo; era certo que ela
continuaria existindo, até certo ponto, independentemente das providéncias que
fossem tomadas; mas, como distinguir as variagdes aceitaveis das flutuacdes que
indicassem problemas? Toda a analise derivou do conceito de controle estatistico
de Shewnhart:

“Dir-se-& que um fenémeno estéd sob controle quando,
recorrendo-se a experiéncia passada, se puder prever, pelo
menos dentfro de certos limites, como o fenbmeno deve
variar no futuro. Entende-se, aqui, que previsdo significa que
se possa determinar, pelo menos aproximadamente, a
probabilidade de gque o fenémeno observado figue dentro de
deferminados limites.”
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Shewhart formulou, segundo ABBOTT & LEAMAN (Ibidem), técnicas
estatisticas simples para a determinacéo desses limites, além de métodos gréficos
de representacdo de valores de producao para avaliar se eles ficavam dentro da
faixa aceitavel.

O resultado obtido foi o Grafico de Controle do Processo, um dos
instrumentos mais eficazes usados pelos profissionais contemporaneos da
qualidade. Separando as causas anormais (que podem ser atribuidas a um
determinado fator) de variagdo daquelas inerentes a um processo de produgéo, é
permitido fazer distingdo entre problemas devidos simplesmente ao acaso. Além
do mais, s@o retiradas amostras de produtos durante a produgéo, em vez de
esperar o término da montagem de um produto. Enquanto Shewhart levava seu
trabalho sobre controle de processos, outros pesquisadores dos Bell Laboratories
estavam fazendo progresso com a prética da amostragem, segundo elemento
critico no crescimento do controle estatistico da qualidade. ABBOTT & LEAMAN
(Ibidem) atribuem a Harold Dodge e Harry Romig o pioneirismo nesta tentativa.

1.2.2.2. Amostragem

Para GARVIN (Ibidem), as técnicas de amostragem partem da premissa
simples de que uma inspe¢do cem por cento € a maneira mais eficiente de se
separar os bons produtos dos maus. Uma alternativa clara é verificar um namero
limitado de produtos de um lote de produgéo e, depois, decidir, com base nesta
verificacdo, se o lote inteiro é aceitavel. Mas este processo envolve certos riscos.
Como as amostras nunca s3o inteiramente representativas, pode-se,
ocasionalmente, aceitar um lote de produgdo que possua, na realidade, inimeros
produtos com defeito. Também pode ocorrer um erro relacionado: pode-se rejeitar
um lote de producéio que seja, na verdade, de qualidade perfeitamente aceitavel.

Dodge e Romig, conforme ABBOTT e LEAMAN (1982), reconheceram
esses problemas, chamados risco do consumidor e do produtor, tendo elaborado
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planos para lidar com eles sistematicamente. Conseguiram formular planos de
amostragem que asseguravam que, para um determinado nivel de defeitos, a
probabilidade de se aceitar, sem saber, um lote insatisfatorio ficaria limitado a um
certo percentual. Verificar-se-ia um determinado ndmero de produtos para um lote
de tamanho especificado.

Se, de acordo com as tabelas de amostragem, o nimero de produtos
defeituosos daquele grupo fosse maior que o nimero permissivel, todo o lote seria
rejeitado. Por mais Util que fosse, o método teve aplicagdo limitada. S6 se aplicava
a lotes de producéo individuais, e ndo a todo o nivel da qualidade produzido por
um processo de fabricacéo.

Harold F. Dodge e Harry G. Romig, elaboraram, a partir dai, um novo
conceito: o nivel de qualidade médio produzida (AOQL), para superar esta
deficiéncia. Indicava ele o percentual maximo de produtos com defeito que o
processo produziria em duas condigdes: inspecédo por amostragem, por lotes e a
separacao individual dos produtos bons dos defeituosos, em todos os lotes que ja
tivessem sido rejeitados, com base na amostragem.

Estas conquistas, na visdo de GARVIN (Ibidem), foram fundamentais na
melhoria da qualidade dos equipamentos e servicos telefonicos da época. Os
custos de inspecdo baixaram, a qualidade melhorou e, com menos defeitos a
serem corrigidos, os empregados tornaram-se mais produtivos.

Surpreendentemente, porém, nem as técnicas de amosiragem nem os
graficos de controle de processo tiveram muito impacto fora do sistema Bell.
Quase toda a pesquisa original foi publicada em revistas técnicas de circulagao
limitada. S6 com o advento da Segunda Guerra Mundial e com a necessidade de
produzir armas em grande escala é que 0s conceitos de controle estatistico da
gualidade passaram a ter um publico maior.
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1.223. O Impacto da Segunda Guerra Mundial

De acordo com DODGE (1969), em dezembro de 1240, o Departamento de
Guerra formou um comité para sugerir padroes na area da qualidade. Os padrées
foram publicados em 1941 e 1942. Seu principal enfoque foi a elaborag&o e o uso
dos Graficos de Controle.

Mais ou menos na mesma época, o0 Departamento de Material Bélico do
Exército dos Estados Unidos estava enfrentando problema em conseguir grandes
quantidades de armamentos e muni¢cdes de muitos fornecedores, com niveis de
gualidade aceitaveis. Estavam sendo examinadas duas alternativas: muito
treinamento dos empreiteiros, na utilizacdo dos Graficos de Controle de Processo
e a criacdo de um sistema de procedimento de amostragem para aceitacdo, a
serem aplicados pelos inspetores do Governo.

A segunda alternativa foi a escolhida e, em 1942, criou-se uma secao de
Controle da Qualidade, no Departamento de Guerra, onde a maioria do pessoal
formada de estatisticos dos Bell Laboratories. Este grupo criou um conjunto de
tabelas de amostragem baseadas no conceito de niveis aceitaveis de qualidade
(AQL, de Scceptable Quality Levels) ou NQA (Nivel de Qualidade Aceitavel), como
ver-se-4 no proximo capitulo: a pior qualidade (percentual maximo de defeitos)
que um fornecedor poderia manter num determinado periodo €, mesmo assim, ser
considerado satisfatorio.

Havia dois tipos de inspegcdo: a inspecdo normal, que exigia menos
verificacdo, era feita quando os produtos em exame tivessem revelado,
recentemente, um indice de defeitos mais baixo que ou igual ao AQL. Fazia-se,
por outro lado, uma inspec@o mais rigorosa, quando o indice de defeitos tivesse,
recentemente, superado o AQL. Estas técnicas, segundo ABBOTT & LEAMAN
(1982), tiveram enorme éxito. O principal ponto de estrangulamento, que retardava
a producédo de material bélico, estava na inspecao, e foi logo eliminado.
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Nos primeiros oito meses que se seguiram & introdu¢do dos métodos em
larga escala, os inspetores conseguiram processar volumes muito maiores, pois,
como observou SAFFORD (1942), o numero de inspetores do Departamento de
Material Bélico por milhdo de ddlares de material aceito, caiu de 42 para 12.
Também foram conseguidas substanciais melhoras da qualidade.

Enquanto isso, o Setor de Pesquisa e Desenvolvimento da Producgdo
(OPRD, de Office of Production Research and Development) do Conselho de
Producdo Bélica estava organizando mais programas de treinamento. Uma vez
mais, pesquisadores dos Bell Laboratories tiveram um papel preponderante, desta
vez em cooperacdo com importantes universidades. Shewhart, por exemplo, foi
importante ao convencer o OPRD da validade da proposta inicial. Naquela
ocasido, as técnicas de controle estatistico da qualidade ainda tinham tido pouca
aplicagao fora da companhia telefonica. Como observou (GRANT &
LEAVENWORTH (1980), um dos primeiros participantes académicos do
programa: “O que nos professores, tinhamos na época era fé - fé em que as
técnicas statisticas se revelassem muito tteis no controle da qualidade de muitos
tipos de producéo”.

A finalidade dos programas que foram, por fim, levados a cabo, era a rapida
disseminac&o destas técnicas por outros ramos da industria. De acordo com os
relatos do Holbrook Working, os cursos foram ministrados pela primeira vez no
Camegie Institute of Tecnology, em 1941, e em Stanford, em 1942. No fim da
'guerra, participavam instituicdes de vinte e cinco estados dos Estados Unidos,
quando foram treinadas, ao todo, oito mil pessoas em cursos que iam, desde os
programas de um dia, oferecidos para executivos, até semindrios intensivos de
oito dias para engenheiros, inspetores e outros profissionais de controle da
qualidade.
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Segundo (GRANT & LEAVENWORTH (1980), a maioria daqueles que
foram treinados pouco empenho fez para aplicar as técnicas aprendidas. Os
conceitos estatisticos ainda eram uma espécie de novidade e seu historico
reduzido. Mas algumas empresas conseguiram ganhos espetaculares, relatados
em semindrios de acompanhamento e que se revelaram importantes no sentido de
induzir outras empresas a experimentar os métodos de controle de processo e
amostragem.

Logo, segundo ABBOTT & LEAMAN (Ibidem), os alunos deste programa,
que tinham comparecidos aos cursos, comegaram a formar sociedades locais de
controle da qualidade. Em outubro de 1945, treze desses grupos congregaram
para formar a Sociedade dos Engenheiros da Qualidade; um ano depois,
fundiram-se com outra federacdo, tornando-se a Sociedade Americana de
Controle da Qualidade (ASQC).

Hoje, a ASQC continua sendo o grupo profissional dominante neste campo.
Enquanto isso, a primeira publicacdo norte-americana sobre o assunto, a Industrial
Quality Control, era publicada em julho de 1944 pela Buffalo Society of Quality
Control Engineers. Mais tarde, ela se tornou a Quality Progress, a revista oficial da
ASQC.

De acordo com GARVIN (1988), no fim dos anos 40, entdo, o controle da
qualidade j& estava estabelecido como disciplina reconhecida. Seus métodos
eram, porém, basicamente estatisticos e seu impacto confinou-se em grande parte
a fabrica.

Pouca coisa mudaria até a publicagcdo de diversas obras que representaram
marcos nos anos 50 e inicio da década de 60. Essas obras introduziram a grande
era da qualidade, a seguir, veio a era da garantia da qualidade.
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1.2.3. A Era da Garantia da Qualidade

No periodo da Garantia da Qualidade, segundo GARVIN (lbidem), passou
de uma matéria restrita para outra com implicagbes mais amplas para o
gerenciamento. A prevengdo de problemas continuou sendo seu objetivo
fundamental, mas os instrumentos da profissdo ganharam expansdo para muito
além da estatistica, centrada em quatro elementos distintos: quantificagdo dos
custos da qualidade, controle total da qualidade, engenharia da confiabilidade e

zero defeito.

1.2.3.1. Custos da Qualidade

Até a década de 50, na perspectiva de GARVIN (lbidem), a maioria das
tentativas de se melhorar a qualidade eram baseadas na premissa implicita de

que defeitos tinham um custo.

Quanto eles custavam era uma questdo de opinido, pois poucas empresas
tinham se dado ao trabalho de totalizar as despesas em que incorriam, porgue 0s

produtos ndo eram feitos corretamente da primeira vez.

Na falta deste padrdo de medida, os gerentes, acostumados a tomar
decisdes baseadas em numeros reais, ndo tinham por que prosseguir. Para eles,
continuava sendo critica a seguinte pergunta: qual era o grau da qualidade
suficiente?

Em 1951, segundo GARVIN (Ibidem), Joseph Juran abordou esta questdo
na primeira edi¢éo de seu livro Quality Control Handbook, publicagéo que logo se
tornaria a “Biblia” da profiss&o. Sob a ética de JURAN (1951), no primeiro capitulo
deste Handbook, é discutida a economia da qualidade e propunha a hoje famosa
analogia com o “ouro da mina”. Observou ele que os custos para se atingir um
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determinado nivel da qualidade podiam ser divididos em custos evitaveis e custos

inevitaveis.

Os ultimos eram os custos associados a prevencéo, inspecao, amostragem,
classificacdo e outras iniciativas de controle da qualidade. Custos evitaveis eram
os dos defeitos e das falhas dos produtos — mal sucateados, horas de trabalhos
necessdrias para se refazer o produto e repara-lo, processamento de reclamagdes
e prejuizos financeiros resultantes de fregueses insatisfeitos. Assim, os custos das
falhas “ouro da mina’ podiam ser drasticamente reduzidos, desde que se
investisse na melhoria da qualidade. O retorno desses esfor¢os poderia ser
substancial: naquela oportunidade, JURAN (1951) calculou que os prejuizos
evitaveis, provocados por problemas da qualidade equivaliam, de um modo geral,
de 500 a 1.000 ddlares por operador, na produgéo por ano. Os gerentes tinham,
entdo, uma maneira de decidir quanto investir na melhoria da qualidade. Mais
despesas com prevencgao, provavelmente eram justificadas, desde que os custos
das falhas continuassem elevados.

O conceito também ilustrava outro principio importante, de acordo com
JURAN (Ibidem), o de que as decisbes tomadas no inicio da cadeia de producao,
por exemplo, quando os engenheiros fizessem o esbogo do projeto de um novo
produto, tinham implicagcdes para o nivel de custos da qualidade em que se
incorria mais adiante, tanto na fabrica quanto no campo.
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1.2.3.2. Controle da Qualidade Total

Segundo GARVIN (Ibidem), em 1956, Feigenbaum levou este principio a
um passo adiante, propondo o “controle total da qualidade”. Produtos de alta
qualidade, argumentava ele, ndo teriam probabilidade de serem produzidos se 0
departamento de fabricagéo fosse obrigado a trabalhar isoladamente. O principio
em que se assenta esta visdo de qualidade total, segundo FEIGENBAUM (1951),
é que para conseguir uma verdadeira eficicia, o controle precisa comecar pelo
projeto do produto e s6 terminar quando o produto tiver chegado as m&os de um
consumidor que fique satisfeito. Com isso, concluia, o primeiro principio a ser
reconhecido era de que a “gualidade é um trabalho de todos”.

Feigenbaum observou que todos os produtos novos, & medida em que iam
passando do projeto para o mercado, envolviam aproximadamente as mesmas
atividades. Do ponto de vista da qualidade, eles podiam ser agrupados em trés
categorias: controle de novos projetos, controle de material recebido e controle de
produtos ou local de produgcdo. O primeiro, por exemplo, envolvia avaliagbes,
antes da producéo, da “fabricabilidade” de um projeto, bem como a depuracéo de
novas técnicas de fabricacdo por meio de producgéo piloto. Para terem éxito, essas
atividades exigiam a cooperagdo de muitos departamentos. De fato, 2 medida em
que os produtos iam passando pelas trés etapas principais, tinha que ocorrer a
participacdo de grupos distintos, como os de marketing, engenharia, compras,
fabricagdo, expedicdo e atendimento ao cliente. Caso contrario, poder-se-iam
cometer erros logo no inicio do processo, 0s quais causariam problemas mais
adiante, durante a montagem, ou, o que era pior, apds o produto ter chegado as
mé&os de um cliente. Para fazer o sistema funcionar, muitas empresas criaram um
sistema de matrizes em que listavam as responsabilidades dos departamentos na
fileira de cima e as atividades necessérias na coluna da esquerda. Estas matrizes,
guase sempre revelavam uma consideravel superposicao de funcdes, pois poucas
atividades, provavelmente, estariam livres de erro se fossem atribuidas a um unico
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departamento ou se fossem executadas em série. Portanto, de acordo com
FEIGENBAUM (Ibidem), equipes interfuncionais tornavam-se essenciais: elas
asseguravam a representacdo de pontos de vista variados e os departamentos;
que em outras circunstancias agiam autonomamente, trabalhassem juntos. A alta
geréncia era a responsavel final pela eficacia do sistema, para manté-la
interessada, Feigenbaum, como Juran, propds uma cuidadosa mensuracéo e
elaboragéo de relatdrios dos custos da qualidade.

Os dois especialistas, enfatiza GARVIN (lbidem), também concordavam
quanto & necessidade de um novo tipo de profissional da area da qualidade. Os
métodos estatisticos ainda eram importantes, dai porque estes autores dedicaram
grandes partes de seus livros a explicagdes acerca do controle do processo e da

amostragem, assim como as técnicas tradicionais de inspecdo e medicdes.

Mas o sistema da qualidade passara a incluir agora o desenvolvimento de
novos produtos, a selecéo de fornecedores e o atendimento aos clientes, além do
controle de fabricagdo. Para fazer frente a estas responsabilidades, tanto
Feigenbaum gquanto Juran argumentavam que era preciso adicionar uma nova
funcéo, a da engenharia de controle da qualidade.

Deveria estar intimamente relacionada com o planejamento da qualidade
em alto nivel, a coordenacdo das atividades de outros departamentos, o
estabelecimento de padrées de qualidade e a determinacdo de medidas da
qualidade. Estas atividades exigiam, de acordo com GARVIN (lbidem), uma
combinacdo de habilidades gerenciais. Delas se depreendia que a formacgao
estatistica ndo mais bastava para garantir a competéncia de um profissional da
area da qualidade.

1.23.3. Engenharia da Confiabilidade
Para GARVIN (lbidem), mais ou menos na mesma época em que

Feigenbaum e Juran estavam apresentando esses argumentos, outra ala da
matéria surgia com uma crenc¢a mais forte ainda na teoria da probabilidade € na
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estatistica: a engenharia da confiabilidade, que tinha por objetivo garantir um
desempenho aceitdvel do produto, ao longo do tempo. Este campo esteve
intimamente associado ao crescimento, apds a guerra, da industria aeroespacial e
da industria eletrdnica nos Estados Unidos. Assim sendo, um de seus principais
pontos de apoio foi a area militar. Em 1950, o Departamento de Defesa criou um
Grupo Ad Hoc de Confiabilidade de Equipamentos eletrdnicos e em 1957 foi
publicado um grande relatério sobre o assunto. (Para maior aprofundamento ver
Reability of Military Electronic Equipament). Este relatério acabou levando a
inimeras especificacdes militares que estabeleciam os requisitos de um programa
formal de confiabilidade.

Na perspectiva de GRANT & LEAVENWORTH (1980), certamente era
preciso prestar mais atengdo ao desempenho do produto ao longo do tempo. O
primeiro passo foi definir com maior precisdo a confiabilidade, como ‘a
probabifidade de um produto desempenhar uma fungéo especificada sem falhas,
durante um certo tempo e sob condicdes preestabelecidas”.

Associada aos recursos da moderna teoria da probabilidade, esta definigéo
levou a métodos formais de previsdo do desempenho de equipamentos ao longo
do tempo. Também resultou em técnicas de redugdo dos indices de falhas,
enquanto os produtos ainda estavam no estagio do projeto. Grande parte da
analise, segundo GARVIN (Ibidem), baseava-se no conceito de distribuicdo de
probabilidades. Isso ndo passava de uma relacdo matematica que especificava a
confiabilidade de um produto (ou, inversamente, sua taxa de falhas), como fungao
do tempo. Os engenheiros logo verificaram que diferentes condigbes de operacao
e diferentes produtos aproximavam-se melhor, por meio de formas matematicas
diferentes. Para JURAN (1951), as mais conhecidas eram: a fung&o exponencial,
que partia da premissa de que o indice de falhas de um produto permanecia
relativamente inalterado durante toda a sua vida Util; a distribuicdo de Weibuill, que
permitia que as taxas de falhas aumentassem ou diminuissem com o tempo, se os

produtos melhorassem ou se deteriorassem de acordo com a idade; e a “curva da
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banheira’, assim chamada devido & sua forma caracteristica, que afastava a
premissa de que as taxas eram constantes ou variassem regularmente no tempo,
argumentando, ao invés disso, que havia era periodo de adaptacdo (quando as
taxas de falhas eram altas), um periodo de operacéo normal (quando as taxas de
falhas eram constantes e relativamente baixas) e uma fase de desgaste (quando
as falhas aumentavam sempre e o produto deteriorava). Estas relacdes eram,
entdo, associadas a programas de testes meticulosos que simulavam condigdes
extremas de operacao, para estimular niveis de confiabilidade, mesmo antes de os
produtos atingirem uma producéo a plena escala. O verdadeiro objetivo da matéria
era melhorar a confiabilidade e reduzir as taxas de falhas, ao longo do tempo.

Segundo JURAN e GRYNA (1980), para atingir esses objetivos, aplicavam-
se diversas técnicas: a andlise de modo e efeito de falhas (FMEA, de Faiflure Mode
and Effect Analysis), que examinavam sistematicamente como um produto poderia
falhar e, com base nisso, propunha projetos alternativos; a andlise de
componentes individuais, que calculava a probabilidade de falhas de
componentes-chaves e, feito isso, procurava eliminar ou reforcar os elos mais
fracos; a reavaliacdo, que exigia que as pecas fossem usadas abaixo de seus
niveis de tens&o especificados; e a redundancia, que exigia o uso de sistemas
paralelos para assegurar a existéncia de backups, sempre que um componente
ou subsistema falhasse.

Como o controle total da qualidade, a engenharia de confiabilidade visava,
antes de mais nada, prevenir a ocorréncia de defeitos. Ela também enfatizava as
habilidades de engenharia e a atencéo para a qualidade durante todo o processo
de projeto. Zero defeito, de acordo com GARVIN (Ibidem) é a Ultima inovacao,
pois até entdo o marco da era da garantia da qualidade seguiu uma trilha
diferente: concentrava-se nas expectativas de gerenciamento e nas relacdes
humanas.
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1.2.3.4. Zero Defeito

Para JAMES (1966), o Zero Defeito teve sua génese na Martin Company,
em 1961-62. Naquela época, Martin estava construindo misseis para o exército
dos Estados Unidos. Sua qualidade, de maneira geral satisfatoria, s6 era
~ conseguida por meio de uma macica inspegéo. Foram oferecidos estimulos aos
empregados para baixar ainda mais o indice de defeito juntamente com inspegao
e testes mais intensos ainda, que resultaram, em dezembro de 1961, a produgéo
de um missil sem discrepancia alguma e, em 1962, um missil perfeito, sem
problemas fisicos ou documentais. O programa resultante chamou-se “Zero
Defeito”.

Ressaltava muito a filosofia, a motivagdo e a conscientizacéo, dando menos
&nfase a propostas especificas e técnicas de solugdes de problemas. Como a
ética da qualidade dominante na época eram os AQL ou NQA, a idéia, associada
com as técnicas de amostragem, de que bastava um nivel de defeitos diferente de
zero, a Martin estava lutando contra quase trinta anos de histéria do controle da
qualidade.

1.2.3.5. Evolu¢do e Mudanca

Zero Defeito, na visdo de GARVIN (lbidem), foi o dltimo movimento
importante da era da garantia da qualidade. Juntamente com a engenharia da
confiabilidade, o controle da qualidade total e os custos da qualidade ajudaram a
expandir as fronteiras da profisséo da area da qualidade. Atividades de projeto,
engenharia, planejamento e servicos passaram a ser tdo importantes quanto a
estatistica e o controle da produg@o, porém eram necessarias novas habilidades
gerenciais, especialmente na darea de relagbes humanas. Nessa medida, a
coordenacdo entre as fungdes tornou-se uma preocupacdo fundamental e os
profissionais da area da qualidade desviaram sua atenc&o para o delineamento
das atividades de outros departamentos.
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A tabela a seguir, extraida de GARVIN (Ibidem), fraca a evolucéo de todo o

processo, desde a inspe¢do até a garantia da gualidade, mostrando como ©

gerenciamento da qualidade, nos Estados Unidos, vem se expandindo em circulos

cada vez mais largos, incorporando, a cada passo do processo, elementos do que

a precedeu.

TABELA 1
Detalhamento da Evolucéo da Inspecéo até a Garantia da Qualidade

ETAPAS DO MOVIMENTO DA QUALIDADE

Identificacao Inspegao Controle Estatistico Garantia da
de caracteristicas Da Qualidade Qualidade
Preocupagao Basica Verificac@o Controle Coordenacéo

Visdo da Qualidade

Um problema a ser

resolvido

Um problema a ser

resolvido

Um problema a ser
resolvido, mas que seja

enfrentado proativamente

Enfase

Toda a cadeia de

producéio, desde o projeto

Uniformidade dos produtos | Uniformidade do produto [até o mercado, e a
com menos inspe¢ao contribuicdo de fodos os
grupos funcicnais,
especialmente dos
projetistas, para prevenir
falhas da qualidade
Métodos Aparelhos de medidas e Instrumentos e técnicas Programas e sistemas
mensuracio estatisticas
Papel dos Inspecéo, classificacao, Solugdo de problemas e a | Mensuracéo da
Profissionais da contagem e avaliacio aplicacgo de métodos qualidade, planejamento

Qualidade

estatisticos

da qualidade e projeto de
programas

Quem é responsavel

O Departamento de

Os departamentos de

Todos os departamentos,
alta

geréncia s6 se envolva

embora a

pela Qualidade Inspecéo engenharia perifericamente com o©s
projetos, o planejamento
e a execugdo das
politicas da qualidade
Orientagido “Inspeciona a Qualidade” “Controla a Qualidade” “Constréi a Qualidade”
abordagem

Fonte: GARVIN (1988)
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ROTINA DAS ATIVIDADES DA
AREA DE RECEBIMENTO E
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e Conceitos e Manuseio da
Norma NB 309 - NBR 5426

e Logistica Basica das
Atividades de Inspecao
Sem o uso da Informatica
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Atividades de Inspecédo
Informatizadas
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2.1. CONCEITOS E TERMINOLOGIAS DA NORMA “ABNT NB 309
- NBR 5425 E 5426

A constante busca das industrias brasileiras na reducdo de pecas e
produtos defeituosos mostra que, se elas ainda ndo conseguiram a eliminac&o
total dos defeitos, &€ fato que muitas linhas de produgdo ou fornecedores ja
possuem um bom grau de confiabilidade. Nesse cenario, uma inspe¢ao de todas
as unidades do produto ndo € mais necessaria ou justificada. Por essa razo,
foram elaboradas e normalizadas técnicas para o controle da qualidade de iotes
de producéo, bem como de produtos fornecidos por terceiros. Essas técnicas,
baseadas em métodos estatisticos, visam caracterizar um lote de producgéo a
partir da analise de apenas uma parte dele. Tal procedimento, economicamente
atraente e que da um parecer confiavel sobre o lote, € chamado de /nspecéo por
Amostragem.

A Norma NBR 5426 estabelece planos de amostragem e procedimentos
para inspe¢do por atributos. Quando especificada pelo responsavel, a presente
Norma deve ser citada nos contratos, instrugdes ou outros documentos, devendo
ser obedecidas as determinacdes estabelecidas. Os planos de amostragem

previstos nesta norma podem ser utilizados, para inspecao de:

e Produtos terminados;

e Componentes e matéria-prima;
e Operacoes;

e Materiais em processamento;

e Materiais estocados;

e Operacdes de manutencao;

e Procedimentos administrativos:

e Relatorios e dados.
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2.1.1. METODOS DE INSPECAO

Existem, em principio, segundo a NBR 5425, dois métodos de inspegéo
para avaliacdo das caracteristicas de qualidade: Inspecdo por Atributos e

inspecéo por Variaveis.

2.1.1.1. Inspecao por Atributos

Atributo, conforme a NBR 5425, é uma caracteristica ou propriedade da
unidade de produto, a qual € apreciada em termos de “ocorrer” um determinado
requisito especificado. Inspecdo por Atributo consiste na verificagdo, para cada
unidade de produto do lote ou amostra, da presen¢a ou auséncia de uma
determinada caracteristica qualitativa e na contagem do numero de unidades

inspecionadas que possui (ou n&o) a referida caracteristica.

Os resuitados da Inspegao por Atributos sdo dados, portanto, em termos
de: “passa ou nado passa’, “defeituosa ou nido defeituosa®, “dentro ou fora de

tolerancia”, “correta ou incorreta”, “completo ou incompleto”, etc.

- Aplicacées: A Inspecdo por Atributos € mais freqientemente usada para
exames visuais de unidades de produto, em verificagbes de operagbes esquecidas,
defeitos de m&o-de-obra, dimensdes erradas (quando verificamos com calibres “passa,
naéo passa”), deformacbes em materiais, embalagens e para ensaios ou exames onde a
caracteristica envolvida € verificada para determinar somente se a mesma esté ou n3o de
acordo com os requisitos especificados.

- Vantagens: A Inspecdo por Atributos € mais simples do que a Inspegdo por
Variaveis (ver topico abaixo), porque, normalmente, é mais rapida e requer registros
menos detaihados. Sua administragdo € mais facil e o custo mais baixo.
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Por exemplo: € mais econdmico inspecionar 100 unidades de produto para
uma certa caracteristica dimensional usando um calibrador fixo (tipo “passa, néo
passa’) do que medir 60 ou 70 destas mesmas unidades com instrumentos
padrées de medigdo (tipo paquimetro ou micrometro).

Quando se utiliza a Inspecéo por atributos, € comum agruparem-se todas
as caracteristicas de qualidade com importéncia equivalente e estabelecer um
nivel de qualidade para o grupo, considerado como um todo. A decisdo de aceitar
ou n&o um [ote do produto € tomada ao se determinar se as unidades da amostra
satisfazem aquele nivel de qualidade global e ndo baseando-se em caracteristicas
individualizadas. Por outro lado, na inspecdo por Varidveis é usado um nivel
individual de qualidade para cada caracteristica, ¢ € tomada uma decisdo em
separado para aceitar ou rejeitar o produto, em funcdo de cada uma destas
caracteristicas.

2.1.1.2. Inspe¢ao por Variaveis

Variavel € uma caracteristica ou propriedade que € apreciada em termos de
valores escalares, numa escala continua. A Iinspecédo por Varidveis é aquela na
qual certas caracteristicas da unidade de produto sZo avaliadas com respeito a

uma escala numeérica continua e expressa com pontos precisos desta escala.

Esta inspec¢do registra o grau de conformidade (ou ndo conformidade) da
unidade de produto com os requisitos especificados, para a caracteristica de
qualidade envolvida.

- Aplicagdo: A inspecdo por varidveis € usada quande a caracteristica de
qualidade & determinada em termos de quantidades ou em termos mensuraveis.
Exemplos: este método de inspeco inclui caracteristicas, tais como massa, forca
de tensdo, dimensdes de pureza quimica, etc.
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- Exemplo especifico: Um requisito de especificacdo para um tipo de ferramenta
manual estipula uma leitura, na escala de dureza Rockwell C, entre 50 e 55. A dureza
medida em uma amostra de 5 (cinco) pecas tomadas ao acaso foi a seguinte: 53, 50, 52,
51, e 50. Estes dados nd@o apenas mostram se os requisitos de qualidade foram
atendidos, mas também d&o uma indicacdo de seu grau de variagdo dentro do iote do
qual a amostra foi retirada.

- Vantagens: Comparando-se com o Método de Atributos, a Inspecé&o por
Variaveis fornece muito mais informagées com respeito a conformidade (ou nao
conformidade) de uma caracteristica particular de qualidade. Por esta razdo, os pianos de
inspecéo por amostragem por variaveis tem a vantagem de, normaimente, requererem
tamanhos de amostra menores para uma correta decis&o de aceitar ou rejeitar um lote.
Entretanto, dependendo do numero de caracteristicas de qualidade a ser avaliado, os
custos envolvidos na inspecao podem ser tdo altos a ponto de ficarem anuiadas as
vantagens oferecidas pela amostragem menor.

2.1.1.3. Conversao de Variaveis em Atributos

A critério do responsavel pela inspecéo, a conversdo pode ser feita mesmo
que o requisito esteja expresso como variavel. Por exemplo: uma especificagéo
estabelece o comprimento de um eixo em 22 cm, com um afastamento de + 0,5
cm, como requisito de um certo tipo de maquina; considerando que uma
caracteristica mensuravei estéd envolvida, a Inspecéo por Varidveis poderia ser
empregada.

Se, por outro iado, uma Inspecéo por Atributos for requerida ou indicada, o
procedimento sera o seguinte: os eixos com medidas entre 21,5 e 22,5 cm seriam
considerados como BONS aprovados e os eixos com medidas menores do que
22,5 cm seriam considerados como DEFEITUOSOS, rejeitados.
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2.2. NIVEL DE QUALIDADE ACEITAVEL — NQA

E o limite maximo aceitavel para a fracdo (porcentagem) defeituosa do lote
inspecionado ou a maxima porcentagem defeituosa - ou o maximo de “defeitos”
por 100 unidades - que, para fins de inspe¢do por amostragem, pode ser

considerada satisfatéria como a média do processo.

- Média do Processo: é a porcentagem média de unidades defeituosas ou
0 numero médio de “defeitos por 100 (cem) unidades”, (qual seja aplicavel)
encontrado em amostras de, pelo menos, 5 (cinco) Iotes consecutivos
apresentados para “inspe¢ao original” do produto

- Inspecdo Original: € a primeira inspecdo realizada em cada lote; os lotes
reapresentados para inspe¢ao nao devem ser tomados como base para caicuio de
“Média do Processo”’, e nem considerados como “inspecéo original”. O NQA,
juntamente com o Cédigo Literal do tamanho da amostra é usado para classificar
os planos de amostragem.

(Nota: Quando um consumidor determina algum valor especifico de NQA para um
certo defeito ou grupo de defeitos, esta indicando ao fornecedor que seu plano de
amostragem aceitaréa a grande maioria dos lotes apresentados, desde que a
porcentagem média de unidades defeituosas (ou quantidade média de defeitos por
100 unidades} do processo, nestes lotes, ndo seja maior do que o valor do NQA
determinado.)

Os planos de amostragem s&o caiculados de tal forma que a probabilidade
de aceitacdo, dado um determinado NQA, depende do tamanho da amostra,
sendo em geral maior para amostras grandes do que para amostras pequenas. O
NQA em si, ndo garante a protegZo ao consumidor, para lotes isolados, mas indica
0 que pode ser esperado de uma série de lotes, desde que seja seguido o
procedimento indicado na referenciada norma (NBR 5426). Os valores de NQA

dados na tabela desta Norma sdo considerados NQA preferenciais. Se para




Capitulo 2 - Rotinas das Atividades de inspe¢do 52

qualquer produto for designado um NQA diferente dos preferenciais, as tabelas
desta Norma deixam de ser aplicaveis. O NQA a ser usado deve ser determinado
no contrato de formecimento ou pelo responsavel. Podem ser designados
diferentes NQAs para grupos de defeitos considerados em conjunto, ou para
defeitos considerados individuaimente. A determinacdo de um NQA n&o significa
gque o fornecedor possa, deliberadamente, enviar unidades de produto

defeituosas.

2.3. NIVEL DE INSPECAO

O Nivel de Inspecgao fixa a relacdo entre o tamanho do lote e o0 tamanho da
amostra. O Nivel de Inspecio a ser usado para qualquer requisito particular sera
prescrito pelo responsavel pela inspecéo. Trés niveis de inspecgéo |, I e lil sdo
dados na Tabela 1, (Ver APENDICE - C), para uso geral. Salvo indicacdo em
contrario, seréa adotada a inspecdo em nivel il. A inspe¢cdo em nivel | poderéa ser
adotada, quando for necessaria menor discriminacdo, ou entéo o nivel lll, quando
for necessaria maior discriminagcdo. Quatro niveis especiais sdo incluidos na
mesma Tabela: S1, S2, S3 e S4, que podem ser usados quando forem
necessarios tamanhos de amostra relativamente pequenos e onde possam ou

devam ser tolerados, grandes riscos de amostragem.

Observacdo: Na escolha dos Niveis S1, S2, S3 e S4, é necessério atencdo no

sentido de serem evitados NQAs incompativeis com esses niveis de inspeco.
24. CODIGO LITERAL

Os tamanhos de amostras s&o indicados por um Cédigo Literal na Tabela 1
(ver anexos). Esta tabela deve ser utilizada para determinacéo da letra aplicavel
ao tamanho do Lote e Nivel de Inspecdo prescritos. Para fazer uso das tabelas de

planos de amostragem, & necessario saber o Codigo de Amostras, que vai indicar
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o Tamanho da Amostra. Esse cddigo é obtido na Tabela de Codificacdo de
Amostragem, que esta dividida em niveis de inspecao por tamanhos de iote. Nesta
tabela constam, como descrito acima, trés niveis (I, Ii e Iil) para uso geral e quatro
especiais (S1, S2, S3 e S4).

2.4.1. TIPOS DE PLANOS DE AMOSTRAGEM
2.4.1.1. Piano de Amostragem “SIMPLES"

A quantidade de unidades de produto inspecionada deve ser igual ao
tamanho da amostra dada peio Plano. Se o numero de unidades defeituosas
encontrado na amostra for igual ou menor do que o Numero de Aceitacéo (Ac), o
lote devera ser considerado Aceito. Sendo o numero de unidades defeituosas

igual ou maior do que o Numero de Rejeicdo (Re), o lote devera ser Rejeitado.

- Esquema de Aplicagao de um Plano de Amostragem SIMPLES:

» Exempilo:
- REGIME de inspecdo - NORMAL
- NIVEL-1Ii
- TAMANHO DO LOTE - 2.000 pecas (peia Tabela 1 — codigo K)
- NQA-1,0%

- O tamanho da amostra e critérios de aceitacio
(ver Tabela 2, em APENDICE - C):

- 1° passo: Inspecionar a amostra de 125 pegas
e Se o numero de defeitos for:

- Menor ou igual a 3 - ACEITAR o Lote
- Maior ou Igual a 4 — REJEITAR o Lote
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24.1.2. Piano de Amostragem “DUPLA"

Neste tipo de amostragem, o resuitado de uma primeira amostra pode néo
ser conclusivo, sendo necesséria uma segunda. A quantidade de unidades de
produto inspecionada deve ser igual ao primeiro tamanho da amostra dado peio
Plano. Se o numero de unidades defeituosas encontrado na Primeira amostra for
igual ou menor do que o Primeiro Numero de Aceitacéo (Ac), o lote devera ser
considerado Aceito. Sendo o numero de unidades defeituosas na Primeira
amostra igual ou maior do que o Primeiro Numero de Rejeicdo (Re), o lote devera
ser Rejeitado.

Se o numero de unidades defeituosas encontrado na primeira amostra for
maior do que o primeiro Numero de Aceitacdo, porém, menor do que o primeiro
Numero de Rejeicdo, uma segunda amostra de tamanho dado pelo plano deve ser
retirada. As quantidades de unidades defeituosas encontradas nas primeira e
segunda amostras devem ser acumuladas (somadas). Se esta quantidade
acumulada for igual ou menor do que o segundo Numero de Aceitacéo, o lote sera
aceito. Sendo a quantidade acumulada iguai ou maior do que o segundo Numero
de Rejeicado, o lote sera Rejeitado.

- Esquema de Aplicagao de um Piano de Amostragem DUPLA:

» Exemplo:
- REGIME de Inspecédo - NORMAL
- NIVEL-H
- TAMANHO DO LOTE — 15.000 pecas (pela Tabela 1 — cddigo M)
- NQA-25%

- Sequéncia de amostras e critérios de aceitagdo
(Ver Tabela 5 em APENDICE - C):
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- 1° passo: Inspecionar a 12 amostra de 200 pegas

e Se o numero de defeitos for:

Menor ou iguai a 7 — ACEITAR o Lote
Maior ou Igual a 11 — REJEITAR o Lote
Maior do que 7 e menor do que 11 — Inspecionar a 22 amostra

- 2° passo: Inspecionar a 22 amostra de 200 pecas

e Se o numero de defeitos encontrados na 12 e 22 amostras somadas (400
pecas) for:

2.4.1.3.

Menor ou Igual a 18 — ACEITAR o Lote
Maior ou igual a 19 — REJEITAR o Lote

Plano de Amostragem “MULTIPLA"

O procedimento neste tipo de amostragem é o mesmo da anterior, porém

permite um numero maior de amostras (até 7). O numero de unidades

inspecionadas, em média, € menor do que na Amostragem Dupla.

Esquema de Aplicagdo de um Plano de Amostragem MULTIPLA:

- Exemplo:

REGIME de inspecdo - NORMAL

NIVEL - li

TAMANHO DO LOTE - 15.000 pegas (pela Tabela 1 — codigo M)
NQA-1,0 %

Seqiéncia de amostras e critérios de aceitacdo

(ver Tabela 8 em APENDICE - C):
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- 1° passo: Inspecionar a 12 amostra de 80 pecas

e Se 0 numero de defeitos for:

- Igual a Zero — ACEITAR o Lote

- Maior ouigual a 4 — REJEITAR o Lote

- Maior do que zero e menor do que 4 — inspecionar a 2% amostra

2° passo: Inspecionar a 22 amostra de 80 pecas

e Se o numero de defeitos encontrados na 12 e 22 amostras somadas (160
pecas) for:

igual a 1 — ACEITAR o Lote

Maior ou igual a 6 — REJEITAR o Lote

Maior do que 1 e menor do que 6 — inspecionar a 3% amostra

- 3° passo: inspecionar a 3® amostra de 80 pecgas

Se 0 numero de defeitos encontrados na 12 , 22 e 3% amostras somadas
(240 pecas) for:

- Menor ou igual a 3 — ACEITAR o Lote

- Maior ou igual a 8 — REJEITAR o Lote

- Maior do que 3 e menor do que 89 — Inspecionar a 42 amostra

- 4° passo: E assim por diante até a 72 alternativa, se for o caso.
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2.4.2. REGIMES DE INSPEGCAO

S&o aplicaveis, na maioria dos planos de inspecao, trés regimes, ou trés
graus de severidade: NORMAL, SEVERA e ATENUADA.

2.4.2.1. Inspecdao Normal

E utilizada quando ndc hé evidéncia de que a qualidade do produto
considerado € meihor ou pior do que o nivel de qualidade especificado. A
inspecdo Normal € usualmente posta em pratica no inicio da inspecdo e é
continuada enquanto perdurar a evidéncia de que a qualidade do produto esta de
acordo com as exigéncias especificadas. A inspecio Severa ¢é instituida de acordo
com normas especificas, quando se torna evidente que a qualidade do produto
esta se deteriorando. A Inspecdo Atenuada pode ser instituida de acordo com
procedimentos estabelecidos em normas especificas, quando é evidente que a

qualidade do produto € muito boa.

2.4.2.2. Inspegdo Severa

A Inspecao Severa, no plano de Inspecdo de amostras, usa © mesmo nivel
de qualidade que a inspecdo Normal mas requer maior severidade no critério de
Aceitacdo. Isto €& usuaimente conseguido determinando-se um numero de

aceitagdo menor para a amostra.
No caso de evidente meihoria na qualidade do produto, & permitido voltar a
inspecdo Normal, de acordo com os procedimentos estabelecidos em normas

especificas.

2.4.2.3. Inspec¢ao Atenuada
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A Inspecdo Atenuada usa nivel de qualidade similar ao da Inspegéo
Normal, porém requer uma amostra menor para inspecdo. As exigéncias, ao se
efetuar a comutacéo de inspecio Normal para Atenuada sdo muito mais rigorosas

do que a mudanca de inspec¢do Normal para Severa.

Um resumo Histérico da qualidade do produto € essencial para a deciséo
de uma possivel comutag@o de Inspecdo Normai para Atenuada. A comutag&o de
Inspecdo Normal para Severa é usualmente obrigatéria, sendo que a transferéncia
da Normal para Atenuada é permissivel, sob certas condigdes. Quando a
qualidade do produto evidencia sinais de deterioracdo, a transferéncia da
inspecéo Atenuada para Normal torna-se obrigatéria.

2.2.5. SISTEMA DE COMUTACAO DE REGIMES
2.2.5.1. De “Normal” para “Severo”

Quando a Inspeg¢éo Normal estiver sendo aplicada, sera necessario passar
para Inspecao Severa, se, durante 5 (cinco) lotes consecutivos, 2 (dois) tiverem
sido rejeitados na inspecgao original.

Nota: Nao serdo computados, para efeito deste item, os lotes reapresentados
para inspecdo, ou seja, lotes que apds serem reprovados passam por um
processo de retrabalho e voltam para o recebimento.

2.25.2. De “Severo” para “Normai”

Quando estiver sendo aplicada a inspeg¢ao Severa, a Normal deve substitui-ia,

se 5 (cinco) lotes consecutivos tiverem sido aprovados na inspecdo original.
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2.25.3. De “Normal” para "Atenuado™

Estando em aplicacdo a Inspecdo Normal, a Inspecdo Atenuada deve ser

usada, desde que sejam satisfeitas todas as condi¢des abaixo:

- Que os 10 (dez) lotes precedentes, ou mais, tenham sido submetidos a

inspec&o Normal e nenhum tenha sido Rejeitado.

- Quando o numero totali de unidades defeituosas encontrado nas
amostras dos 10 (dez) ou mais lotes precedentes, submetidos a
inspecdo Normal e nao rejeitados, for igual ou menor do gue o nimero

limite dado na Tabela 17 desta referida Norma.

- Se as amostragens DUPLAS ou MULTIPLAS estdo sendo aplicadas,
deve ser computadc o numero Total de unidades defeituosas
encontrado em todas as amostras, para efeito de comparagdo com os
ndmeros previstos na Tabela 17 desta referida Norma. (ver em
APENDICE - C)

- Quando a produgéo se desenvolve com regularidade.

- Se a inspecgdo Atenuada for considerada apropriada pelo responsavel.

2.25.4. De “Atenuado” para * Normal”

Estando em aplicagéo a inspecdo Atenuada, deve-se passar para Normal se

quaiquer uma das condi¢des abaixo descritas ocorrer:
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- um lote for rejeitado;

- um lote for aprovado, segundo critério estabelecido na Nota mencionada
a seguir;

- a Producéo tornar-se irregular, ou seja, se forem encontradas pecas
defeituosas na produgdo cujos lotes foram aprovados em Regime

Atenuado.

Nota: Pode ocorrer, na Iinspecdo em Regime Atenuado que a seqiéncia de
amostragem termine sem que tenha sido definido o critério de Aceitagdo ou
Rejeicdo do lote. Considera-se, nestes casos, o lote “Aceito”, implantando-se,

porém, Regime de inspegdo Normal no lote subsequente.

2.2.5.5. Interrupgao da inspecgao

Se, eventualmente, 10 (dez) lotes, ou outro nimero de iote, a critério do
responsavel, permanecerem em Regime de Inspecdo Severa, recomenda-se
interromper a inspecdo efetuada sob as diretrizes desta Norma, até que sejam
adotadas providéncias para aprimoramento da qualidade do produto.

2.2.6. ELABORAGAO DOS PLANOS DE AMOSTRAGEM

A norma NBR 5426 da ABNT apresenta tabelas de planos de amostragem
por atributos, com base nas normas MIL-STD-105-D do Exército Norte-americano,
como foi mencionado anteriormente. Estas tabelas visam, principaimente, o

controle da qualidade de um fornecedor sob um contrato a longo prazo.

No que se refere a protecdo do produtor, para um determinado NQA, o risco
de um lote de boa qualidade ser rejeitado (risco do produtor) & de
aproximadamente 5% (um pouco menor para lotes grandes e um pouco maior

para lotes pequenos). O NQA ndo é mais entendido nesta tabela como uma
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qualidade fimite, mas, sim, a maxima porcentagem meédia de defeituosos permitida
no processo produtivo. A norma apresenta tabelas construidas para determinados
NQA, chamados de NQA preferenciais. Se, para qualquer produto, for
especificado um NQA diferente dos preferenciais, as normas deixam de ser

aplicaveis.

Em anexo, estdo as tabelas da norma citada. Com o auxilio delas, faz-se um

exemplio de aplicagdo:

o Estabelecer um plano de amostragem para um lote de 400 pecas, sendo fixada
uma especificacdo do NQA = 2,5 %.

1. A primeira tabela a ser consuitada € a de Codificacdo de Amostragem. Nela,
em fungdo do tamanho do lote e do nivel de inspecdo, € fornecido um cédigo
que indicara o tamanho da amostra.

2. O nivel de inspecéo fixa a relagcdo entre o tamanho do iote e o tamanho da
amostra. Salvo indicacdo em contrério, deve ser utilizado o nivel geral II. No
exemplo, supondo nivel de inspecdo |I e tamanho do lote W = 400, a letra
codigo sera H.

Se for escolhida uma Amosiragem Simples, Inspecdc Normal, pode-se
entrar na tabela iI-A e de acordo com o NQA especificado, determinar o plano de
amostragem adequado. Neste exemplo, sendo o NQA = 2,5%, o piano de
amostragem sera:

. Tamanho da Amostra n = 50 pecgas
. Numero de Aceitacéo Ac=3
. Nimero de Rejeicdo Re=4

Observacéo: os codigos Ac e Re, significam conforme o exemplo acima:
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2.2.6.1.

Ac = 3 (Aceita-se o lote, caso esta amostra de tamanho n = 50, ao ser
inspecionada tenha, nc maximo, 3 defeitos).

Re = 4 (Rejeita-se o lote, caso esta amostra de tamanho n = 50, ao ser

inspecionada, tenha 4 ou mais defeitos).

Procedimentos para Inspe¢ao de Recebimento

O Controle da Qualidade do Comprador, segundo a NBR 8540, deve elaborar,

para cada material ou produto comprado, procedimentos de inspecdo de

recebimento que devem prever e especificar os seguintes elementos:

e Critérios para Aceitacdo e Rejeicao;

e NQA para as diversas caracteristicas a serem examinadas e verificadas;

e Pianos de amostragem normalizados pelas NBR 5425, NBR 5426, NBR
5427, NBR 5428, NBR 54238 e NBR 5430, ou outros escolhidos de comum
acordo, especificados em contrato;

e As inspecdes necessarias, a saber:

inspecé&o visual;

inspecao dimensional

Ensaios quimicos, fisicos e metaltrgicos;
Ensaios ndo destrutivos;

Ensaios funcionais;

Outras inspecdes.

e Equipamento de inspecdo e métodos de ensaio que devem ser usados;

e Requisitos de qualificacdo de pessoal trabalhando em processos especiais

de inspecéo.

Quando a inspego de recebimento de um material ou produto ndo requer a

aplicacdo de determinados elementos previstos no plano de inspecio de
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recebimento, o respectivo espaco em seu formulario ndo pode ficar em branco, e

deve ser preenchido com “Nao Aplicavel” ou com respectiva abreviagéo “N/A”.

e Exemplo de Formulario de inspeg¢ao:

Quando todas as caracteristicas forem de classificagéo e nivel de qualidade

diferentes, o controle da qualidade do comprador pode solicitar ao fornecedor um

relatorio que indica os dados e resultados de sua inspe¢do final, para cada

caracteristica a ser inspecionada.

Plano de Amostragem de acordo NBR 5426 | Folha:
RELATORIO DE CONTROLE DA |- PLANO:
ARNO QUALIDADE DE RECEBIMENTO | - NiVEL: - REGIME:
FORNECEDOR: Cdédigo do Fornecedor:
ITEM: Cadigo do ltem:
Caracteristicas | N.Q.A. Limites Defeituosas
% Constatadas | Resultado | Providéncias
Ac Re
Remessa Observacoes referentes as inspec¢des:

Figura 1. - Exemplo de uma Ficha de inspec¢do, adaptado pelo autor, utilizada pela empresa

ARNOG S.A., quando ndo se trabalhava com o sistema informatizado de inspecio.




Capitulo 2 - Rotinas das Atividades de inspecdo 64

2.3. ORGANIZACAO DAS ATIVIDADES DE INSPECAO SEM O
USO DA INFORMATICA

Na grande maioria das empresas que ndo utilizam as atividades de inspecéo
informatizadas, o Departamento de Recebimento e inspecéo de Materiais se
organiza da seguinte forma: ele possui neste departamento uma série de arquivos
de aco, contendo pastas suspensas das quais utiliza-se, normaimente, uma para
cada item. E dentro de cada uma destas pastas, arquivam-se fichas, sendo uma
para cada fornecedor deste item (Ver Figura 1).

Cada Ficha, do “par” item/Fornecedor, contem todas as informagbes relativas
ao item a ser recebido e todas as caracteristicas a serem inspecionadas neste
item. Exemplo: parametros da Norma NBR 5426, para cada caracteristica a ser
inspecionada e todos os resultados das inspecdes anteriores (Historico das

inspecgdes).

e DEFINICAO DOS PARAMETRO DA NORMA NBR 5426
Plano, NQA, Nivel e Regime

Estes parametros da Norma NBR 5426, sdo definidos e padronizados, para
todos os itens recebidos:
- Plano: SIMPLES
- NQA: 0,65
- Nivel: i
- Regime: NORMAL

Observacao: Somente os NQA’s variam de acordo com a criticidade, estabelecida

pelo Departamento de Projetos. ftens mais criticos NQA’s menores.




Capitulo 2 - Rotinas das Atividades de Inspecéo 65

Sendo assim, os tamanhos de amostras sdo determinados iguaimente para
todas as caracteristicas a serem inspecionadas no item, ndo importando a
criticidade individual de cada uma das caracteristicas. Ou seja, a partir da
caracteristica mais critica € elaborado o plano de amostragem e todas as outras

seguem 0s mesmos parametros, variando, as vezes, somente os NQAs.

Os parametros da Norma NBR 5426 para elaboracdo de pilanos de
amostragem, neste caso, sdo fixos, ou seja, nao se leva em consideracéo o
histérico dos lotes entregues pelos fornecedores. Portanto, ndo é atendido o item
“Sistema de comutagéo de regimes”, exigido pela norma (Ver item 2.2.5). Este tipo
de procedimento faz com que se reduzam as consultas as tabelas da norma e as
analises dos histéricos dos lotes recebidos, passando a fazé-las somente uma vez
por item recebido, uma vez que elaborar o plano de amostragem para cada
caracteristica € acompanhar o histérico do fornecedor também por caracteristica,
a fim de realizar a comutacdo de regimes, torna-se praticamente invidvel. Esta
inviabilidade se dé, como mencionou-se, devido ao alto voilume de consultas as
tabelas da Norma NBR 5426 e as trabalhosas anélises individuais dos historicos

de todas as caracteristicas de cada item inspecionado.

Exemplo: - Fornecedor: MASPA S.A.
- ltem 00.01
- Quantidade: 1.500 pecas

- Plano de amostragem: Piano: Simples - Regime: Normal - NQA: 0,65 - Nivel: f

Caracteristica a ser Inspecionada Tamanho da
Amostra
- Diametro Interno 125 Pecas
- Diametro Externo 125 Pecas
- Largura 125 Pegas
- Massa 125 Pecas
TOTAL de{Pe—g:as Inspecionadas 500 Pecas
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Para a obtengdo de Relatdrios, por exemplo de Fechamentos Semanais,
Mensais, Anuais entre outros, € necessario que, periodicamente, sejam analisados
os resultados de cada ficha utilizada naquele espaco de tempo, uma a uma, a fim
de se chegar aos dados desejados para a obtencéo dos resultados.

2.3.1. Logistica Basica das Atividades de inspecdo de Forma
Informatizada

Um lote de um determinado item entregue por um fornecedor chega na
portaria da empresa. O responsavei por esta secdo confere o material recebido

com o pedido de compra, via sistema (Sistema Corporativo).

Caso a nota fiscal “n&o” confira com o pedido de compra, o Departamento
de PCP pode ndo aceitar o lote, fazendo com que o mesmo seja devolvido para o
fornecedor de origem, ou, por motivos de urgéncia na produg@o, aceita-se o
mesmo sob desvio. Com o aceite sob desvio, a empresa compradora entra em
contato com o fornecedor para que ele realize as agdes corretivas relativas aquela
entrega. Estas devem ser realizadas conforme especificado no contrato de
fornecimento. O ndo cumprimento do mesmo, por parte do forecedor, pode

acarretar muitas e até a excius&o da lista de fornecedores qualificados .

Sendo os dados da nota fiscal conferidos com o pedido de compra, o
responsavel pelo recebimento abre um documento, normaimente chamado de
N.R. (Nota de Recebimento), que € uma transcricio dos principais pontos da nota
fiscal. Esta N.R. possui um nimero Unico e exciusivo por lote recebido, ou seja,
para cada “par” ltem/Fornecedor, registra-se um nimero para identificar e rastrear
este lote recebido. De posse da N.R, o responsavel encaminha o lote para o
departamento de inspecéo.

No departamento de Inspecdo, o inspetor, de posse da N.R., digita os
dados no sistema de inspecdo. Em seguida, o sistema menciona se o lote
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recebido necessita ou ndo de inspecdo. Em caso negativo, identifica-se o lote com
as etiquetas correspondentes e disponibiliza-os para o Departamento de PCP, que
pode encaminha-io para o aimoxarifado ou direto para a produg&o, em regime de

Qualidade Assegurada.

Caso o lote esteja em regime inspecionavel, o inspetor imprime a Ficha de

inspecdo, devera conter todas as informacdes necessarias para as inspegdes.

Apés a realizacdo das inspecgdes, o inspetor anota os resultados na Ficha
de Inspecdo. Em seguida, digita estes resultados no sistema de inspecgao, fazendo
com que o banco de dados dos historicos fique atualizado para recebimentos
posteriores.

Apds a digitacdo dos resultados, o inspetor imprime as etiquetas de
identificag@o dos lotes, com os devidos resultados para, em seguida, enviar o lote

para o seu devido destino.

2.4. LOGISTICA BASICA DO SISTEMA DE INSPECAO

Sera mostrado a seguir, a logistica basica das atividades diérias do inspetor
da qualidade, utilizando um sistema informatizado. A informatizacéo das atividades de
recebimento e inspecdo de materiais serd baseada no software INSPECAO-105,
produzido pela empresa Techwork Tecnologia Com. e Reprs. Ltda.
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INSPECAO- 105 for Windows
dastro Inspecio Relatoric Transferéncia Sistema

I

G

Figura 2 - Menu principal do sistema de inspegéo - sofiware INSPECAO-105.

Esta € a tela principal do sistema de inspecdo, que contém os seguintes
elementos: Cadastro, Inspec¢ao, Relatério, Transferéncia, Arquivo Morto, e
Sistema. Sera mostrado a seguir, de forma breve, as principais fungdes deste

sistema, a fim de facilitar a compreenséo de topicos abordados no capitulo 3.

e Funcao CADASTRO

Esta funcdo tem como objetivo manter cadastrados todos os Itens,
Inspetores, Fornecedores, Itens em Garantia, Defeitos, e Etiquetas. Estes
cadastros estar&o disponiveis, por exemplo, para se gerar uma Ficha de Inspecao,
onde os dados serdo buscados.
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| srecos o ..

Figura 3 - Menu Principal do software INSPECAO-105, com a fungio Cadastro aberta,
a fim de apresentar os tipos de cadastros existentes neste sistema.

2.4.1. Cadastro de Item

Todos os Itens recebidos pela empresa que participam da qualidade final do
produto devem estar cadastrados, bem como as caracteristicas a serem

inspecionadas nestes ltens.
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stro de Item

ra'r: -

".-iborca Sextavada M16 - 5 ABNT PB 44

“Meia or
PAMOIO-A MIL STD
PAGIO10-A MIL STD

PAG1020-2 ML STD
DISTANCIA ENTRE ANGULZ617 + 0,005mm  PAQIO30-A MIL STD
SPASSO DA ROSCA 15 +- 0001 mm PENTE 003 MIL STD

Figura 4 - Cadastro/Ficha de um ITEM, onde sdo cadastradas todas as suas caracteristicas
que serdo inspecionadas - soffware INSPECAO-105.

e Para MIL STD-105D — NBR 5426

Para cada caracteristica a ser inspecionada no item, deve-se especificar os

parametros da NBR 5426 para a elaboracéo dos planos de amostragem:
- Plano: Existem 3 opg¢ées: plano SIMPLES, DUPLO e MULTIPLO.
-N.Q.A.: 0,010, 0,015, 1,0 , 2,5, entre outros.

- Nivel de Inspec¢&o: uma das 7 opgdes - S1, S2, S3, S4, |, II, ou lll.

- Regime de inspe¢ao: NORMAL, ATENUADO ou SEVERO
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Figura 5 - Especificagdo dos parametros da Norma NBR 5426, para cada caracteristica a ser
inspecionada no item - software INSPECAO — 105.

& IMPORTANTE

A definicdo dos parametros da Norma MIL STD 105D — NBR 5426 deve ser
feita, como mostrado na Fig. 4, por caracteristica, ou seja, cada caracteristica a
ser inspecionada deve ter definido seus respectivos parametros de Plano, NQA,
Nivel e Regime. Com isso, o sistema ira elaborar os planos de amostragens e
acompanhar o histérico da qualidade, individuais por caracteristica.

2.4.2. Cadastro de Fornecedor

Nesta funcdo deve-se cadastrar todos os fornecedores.

e Cadigo: Codigo de identificacdo do fornecedor
e Razao Social: Razdo Social do fornecedor
Nome Resumo: Nome resumido do fornecedor

- Ver APENDICE - B - Figura 6 - Cadastro de Fornecedores - soffware INSPECAO-105.
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2.4.3. Cadastro de inspetor - Nesta funcdo, devem ser cadastrados todos os

Inspetores.

o Codigo: Cddigo, “Chapa’ de identificacdo do inspetor

e Nome: Nome ou "Apelido” do inspetor

- Ver em APENDICE - B - Figura 7 - Tela para Cadastro de Inspetores - software INSPECAO-105

2.4.4. Cadastro de item em Garantia

Nesta fun¢do, cadastram-se os pares “item/Fornecedor que estdo em
garantia. Caso o fornecedor tenha certificados de Qualidade Assegurada, ISO
9000, QS 9000 ou similares, este deve receber o status: Qualidade assegurada.
Caso o fornecedor tenha recebido o “status” de Ndo Inspecionavel apenas pelo
histérico dos fornecimentos, identifica-se como regime de “Skip-fot”. Devem ser
definidas para os dois “status” uma freqiiéncia de auditorias. Estas servem para:
mesmo quando um Par item /Fornecedor esteja classificado com o “Status” Ndo
inspecionavei (Skip-lof ou Qualidade Assegurada), deve-se definir uma freqiiéncia
de auditoria nas entregas destes lotes. Exemplo: auditoria em um a cada dez
lotes, ou seja, aleatoriamente, o sistema ira sortear um lote para que se efetue
uma inspegdo, mesmo sabendo que o mesmo encontra-se com “Status” de Ao
Inspecionavel. Estas auditorias servem para evitar amostras “viciadas®, ou seja,
uma frequéncia fixa para a realizacdo das auditorias. Exemplo: Inspecionar
sempre no quinto lote fornecido. Nesta funcdo, cadastra-se:

e [tem: Cddigo doitem
e Fornecedor: Coddigo do fornecedor

e GGarantia: Podem ser classificados em :




-
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o Definicoes:

- Skip-fot: Status de qualidade recebido apenas pelo histérico dos recebimentos.
- Qualidade Assegurada: Status recebido quando o mesmo possui certificados

de qualidade.

e Data da Revisdo: Data em que o par item fornecedor foi classificado como

fornecedor em garantia.

- Ver em APENDICE - B - Figura 8 - Tela para Cadastro de item e Garantia - software
INSPECAO-105.

2.4.5. Cadastro de Defeito

Neste cadastro registram-se os defeitos a serem controiados. Esta funcdo é
andloga a um dicionario de defeitos e serve para que os inspetores padronizem as
terminologias utilizadas, evitando a utilizac&o de defeitos iguais com terminologias

diferentes.

- Ver em APENDICE - B - Figura 9 - Tela para Cadastro de Defeitos - software INSPECAO-105.

2.4.6. Cadastro de Etiqueta

Neste cadastro, geram-se etiquetas para identificac@o e rastreabilidade dos
lotes recebidos e inspecionados.

- Ver em APENDICE - B - Figura 10 - Tela para Cadastro de Etiquetas - software INSPECAO-105
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2.5. ROTINA DIARIA DAS ATIVIDADES DE INSPEGCAO
REALIZADAS DE FORMA INFORMATIZADA

2.5.1. Emitir a Ficha de Inspecao

O Inspetor, de posse da Nota de Recebimento (N.R.) digita os dados no
sistema, na fungdo ABERTURA. Apés a digitacdo, o sistema ira consultar
automaticamente o histérico e resultados dos ultimos lotes recebidos do “par’
ltem/Fornecedor requerido. Em seguida, o sistema consulta as respetivas tabelas
da Norma NBR 5426 e, de acordo com a combinacdo do histérico do fornecedor,
com os parametros pré-definidos da Norma (Plano, NQA, Nivel e Regime), o
sistema elabora os planos de amostragens individuais para cada caracteristica do
item.

- Ver APENDICE - B - Figura 11 - Menu Geral com a fungio ABERTURA aberta afim de mostrar
as fungBes que serdo utilizadas no dia dia de trabalho - software INSPECAO-105.

for Windows

Figura 6 - ABERTURA de uma Ficha de Inspec¢éo. Entrada dos dados da N. R. — Nota
de Recebimento no sistema de inspegio - soffware INSPECAO-105.




Ficha de Inspecéo 11/09/98 22:28

N.R. : 00526

Item : 00.001.01-1 - ROLAMENTO RIGIDO DE ESFERAS - SKF ¢

Fornecedor : 00.040 - SKF DO BRASIL

Inspetor : 081141 - Benedito Siqueira

Desenho : Catdlogo SKF

Data Revisao L 141287

Refer. Plano : Procedimento de Inspegdo PQ1211

Data Plano : 1401207

Vcto. N.F. . 1571207 Doc. Entr. : LOTE 22X

No N.F. : 4234 Data Entrada . 151207

Quantidade 300 PC

Data Resultado :

Res. Inicial : Reprovado

Tempo H

Res. Final

Quantidade
Defeito :
Caracteristica Amostra Ac | Re | Resultado Inspegao
Diametro Interno 50 0 1 Minimo = =
40 +- 0,05 mm Atenuado Maximo = Amostac =
Paquimetro - PAQ1010 Média B =
Diametro Externo 32 0] 1 Minimo = =
52 +-0,05mm Atenuado Maximo = Amostac =
Paquimetro - 1010 Média = =
Largura 20 0 1 Minimo = =
7 +-0,05mm Normal Méaximo = Amostac =
Paquimetro - 1010 Média = =
Massa 8 0 1 Minimo = -
120 +-5g Normal Maximo = =
Balanga - 2020 Média = =

impresso pelo INSPECAD 105 for Windows / TECHWORK

Pagina 1de 7
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2.5.2. Realizacio da inspecao

De posse da Ficha de Inspecdo, o inspetor realiza, em campo, as inspecdes
propriamente ditas. Com base nos dados da Ficha de Inspecio, o inspetor devera
usar suas ferramentas habituais de trabalho, como: instrumentos de medicio,
desenhos, catélogos, procedimentos, instrucdes de trabalho e etc. mencionados.

Em campo, o inspetor realiza o seu trabalho €, em seguida, anota os
resultados, & m3o, nos devidos campos da Ficha de inspecio. Com a Ficha de
Inspecéo preenchida, o inspetor devers digitar os resultados no sistema. Feito isto,
automaticamente o sistema fica atualizado (Banco de Dados Histérico), para que,
no préximo iote recebido, a elaboragdo do novo Piano de Amostragem j& esteja
levando em consideragéo também os Ultimos resuitados obtidos.




Ficha de Inspeg¢édo

08/09/98 23:18

N.R. : 00526

item : 00.001.01-1 - ROLAMENTO RIGIDO DE ESFERAS - ¢

Fornecedor : 00.040 - SKF DO BRASIL

Inspetor : 001111 - Benedito Sigueira

Desenho : Catélogo SKF

Data Revisdo T 14/1207

Refer. Plano : Procedimento de Inspegdo PQ1211

Data Plano » 14112097

Vcto. N.F. . 15/12/07 Doc. Entr. : LOTE 22X

No N.F. 1 4234 Data Entrada : 151287

Quantidade : 300 PG

Data Resultado i 5 //2. /Ci >

Res. Inicial : Reprovado — %%\/ ADO

Tempo : 1-?

Res. Final : RR. _PETRABMUHO

Quantidade 250 7 50 7
Defeito : . =

7
i = ,
L

Caracteristica | Amostra ] Ac l Re | Resultado | inspegdo
Diametro Interno 50 ol 1 Minimo =_39. 94 |Desvio =
40 +-005mm Atenuado %P@{ Maximo = 40,05 |Amostac = ji
Paquimetro - PAQ1010 Média = Num.Def. =
Didmetro Externo 32 0 1 Minimo = 52,g§ Desvio = _ -
52 +-0,05mm Atenuado A?m/ d Maximo = 52,075 |Amostac = . -
Paquimetro - 1010 Média =_—_ | NumpDef =_0
Largura 20 o] ] [ Minimo = },gg Desvio = _~
7 +-005mm Normal ,&PE{)\/ . | maxime =_2, 04 Amostac = 240
Paquimetro - 1010 Média =_— | NumDef =_"
Massa 8 0 1 Minimo = Desvio Sl
120 +-5¢g Normal APEO\/ Maximo = Amostac = ! E
Balanga - 2020 Média = EE Num.Def. =

Iimpressc pelo INSPECAD 105 for Windows / TECHWORK

Pagina 1de 7
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2.5.3. Historico das inspecdes

Apds a inspecao, deve-se registrar, na fungdo Histérico, os resultados das

inspecdes.

INSPECAD-105 for Windows

Figura 7. - Ap6s a realizagio das inspecdes, o inspetor deve digitar os resultados da mesma
na fungdo Histérico — sofiware INSPECAO-105.

2.5.4. Laudo das Inspec¢oes

O inspetor pode imprimir o laudo das inspegdes realizada, contendo todos os
dados/resultados da inspec¢ao.




Laudo de Inspegdo 08/09/98 23:22
N.R. : 00.526
ltem : 00.001.01-1 - ROLAMENTO RIGIDO DE ESFERAS - SKF ¢
Fornecedor : 00.040 - SKF DO BRASIL
Inspetor : 00.11.11 - Benedito Siqueira
Desenho : Catélogo SKF
Data Revisdo 1 141207
Refer. Plano : Procedimento de Inspe¢do PQ1211
Data Plano : 141287
Veto. N.F. @ 151207 Doc. Entr. : LOTE 22X
No N.F. : 4234 Data Entrada » 15127
Quantidade 300,00 PC
Data Resultado : 151207
Res. Inicial : Reprovado
Tempo : 2hs.
Res. Final Aprovado sob Desvic | Retrabalho
Quantidade 250,00 50,00 0,00
% 8333 % 16,67 % 000 %
Defeitos :

6 050 Medida fora do Especificado
Caracteristica Amostra | Ac | Re | Resultado Inspegao
Didmetro Interno 50 o] 1| Reprovado Minimo = 3994 Desvio =
40 +-0,05mm Atenuado Maximo = 40,050 mm Amostac = 30
Paquimetro - PAQ1010 Média = Num.Def. =5
Didmetro Externo 32 o} 1| Aprovado Minime = 52,00 mm Desvio = -
52 +-0,05mm Atenuado Maximo = 5203 Amostac = 32
Paquimetro - 1010 Média = - Num.Def. =0
Largura 20 o} 1| Aprovado Minimo = 7,00 Desvio = -
7 +-0,05mm Normal Maximo = 7,04 Amostac = 20
Paquimetro - 1010 Média = - Num.Def. =
Massa 8 0 1| Aprovado Minimo = 0,00 Desvio =
120 +-5g Normal Maxime = 000 Amostac = 8
Balanga - 2020 Média = 120,00 Num.Def. =

Responsaveis

impresso psio INSPEGAO 105 for windows / TECHIWORK

Pagina 1de 1
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2.5.5. Transferéncia de Dados

O objetivo desta fungdo é permitir a importacdo e exportacdo de dados para
outros sistemas da empresa, a fim de realizar um intercambio de dados, como por
exempio, com um sistema MRP |l.

2.5.5.1. Importagdo de Dados

Caso a empresa tenha um sistema MRP i interigado com o sistema de
inspecéo, pode-se importar os dados da N.R., provenientes do recebimento,
para a funcdo Abertura. Sendo assim, o sistema de inspecdo imprime
automaticamente a Ficha de Inspecdo sem necessitar de redigitacio.

2.5.5.2. Exportacdo de Dados

Esta funcdo permite que a empresa disponibilize os resultados do sistema
de inspecdo para outros soffwares da empresa, como por exemplo: enviar
resultados das inspecdes para o sistema MRP I, que as disponibiliza para
varios departamentos da empresa interessados nestas informacgdes.




CAPITULO 3

ANALISE DO IMPACTO DA
INFORMATIZACAO NAS ATIVIDADES
DE RECEBIMENTO E INSPECAO
DE MATERIAIS

Impacto na Produtividade
Impacto na Qualidade
Impacto no Sistema de Informagéo

Impacto no Desenvolvimento de Fornecedores




Capitulo 3 — Andlise do Impacto da Informatizagdo 81

3.1. INTRODUCAO

De acordo com SHUNK & FILLEY (1986), AGOSTINHO (1995), CORREA &
GIANESI (1993), entre outros, as empresas devem se organizar para melhorar o
desempenho do seu sistema produtivo, tanto na produtividade quanto na
qualidade, prestabilidade e prego, sempre em busca da satisfagdo do cliente, que
é a razdo de ser de qualquer empresa. Ignorar este fato é estar fadado ao
desaparecimento.

A informatizacdo das atividades de recebimento e inspecéo de materiais €
apenas um braco deste complexo sistema que pode e deve ser melhorado,
buscando-se produtividade, qualidade e flexibilidade. Ligar a informatizacéo das
atividades de recebimento e inspegdo ao sistema MRP I, analisar os impactos
que a informatizacdo provoca, especialmente na melhoria da qualidade e
produtividade da empresa, bem como o impacto dessa informatizagdo no
desenvolvimento dos fornecedores, s&o situacdes que devem ser mais analisadas.

Estudar estes impactos serda o foco deste capitulo. Em cada topico
discutido, sera realizada uma introducdo conceitual, seguida de andlise dos dados
levantados em pesquisas realizadas em algumas industrias. Os dados levantados
foram coletados através de visitas as industrias, acompanhadas de entrevistas
com responsaveis e participagdo nas atividades rotineiras da area de recebimento
e inspe¢ao de materiais.

A coleta dos dados e procedimentos levantados foram baseados em um
questiondrio elaborado pelo pesquisador tendo como finalidade nortear as
visitacbes aos objetivos requeridos no trabalho. (ver Apéndice - A)
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As Industrias pesquisadas,foram escoihidas de acordo com alguns critérios
COMo:

utilizac&o de um sistema de inspecéo informatizado;
e empresas de renome internacional;
e possuir ou estar implantando um sistema da qualidade consistente:

e uma empresa para cada ramo de atividade.

o Utilizacdo de um sistema de inspeg¢io informatizado

Como o foco do presente trabalho é analisar o impacto da informatizacdo
na area de recebimento e inspecdo de materiais, comparando o ANTES e o
DEPOIS da informatizacgo, tém-se como premissa bédsica que a empresa
pesquisada possua as atividades de recebimento e inspecdo informatizadas. O
sistema escolhido para a informatizacdo destas atividades foi o soffware
INSPECAO-105 da empresa Techwork Tecnologia.

e Empresas de conceituadas e organizadas

Tomando como base grandes e expressivas empresas, consegue-se
projetar a influéncia das mesmas no que diz respeito ao acompanhamento da
evolucado tecnolégica, o relacionamento entre clientes e fornecedores e a melhoria

na qualidade dos produtos recebidos.
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e Possuir ou estar implantando um Sistema da Qualidade consistente

Somente empresas que possuem um sistema da qualidade consistente
conseguem, através da informatizacdo das atividades de inspecéo, usufruir com
grande valia dos beneficios oferecidos peia informatica. Desta forma, com a
informatizac@o desta atividade, a empresa deve agilizar, analisar e relacionar os
dados obtidos com outros departamentos da empresa. Sendo assim, somente
empresas com um sistema da qualidade estruturado conseguirdo melhorias
significativas na qualidade e produtividade das atividades de inspecdo e agilidade
das informac¢des no sistema produtivo.

e Uma empresa para cada ramo de atividade

A escoiha de uma empresa para cada ramo de atividade serve para mostrar
que a aplicagio deste sistema informatizado, mostrado e discutido neste trabalho,
se aplica em todas as induistrias que realizam inspecSes de recebimento,
independentemente do ramo de atividade na qual elas estdo contidas.

o INDUSTRIAS PESQUISADAS

As indUstrias pesquisadas neste trabaiho foram:

e ARNQO S.A. - Ramo de Atividade: Efetrodomeésticos
e CCE - Ramo de Atividade: Elefroeletrénicos
o CIBIE DO BRASIL - Ramo de Atividade: Autopegas

e CP TEXTIL - KENDALL - Ramo de Atividade: Téxtif

o IRMAOS SEMERARO - Ramo de Atividade: Metaldrgica

o PETROBRAS - Ramo de Atividade: Petroquimica

o RHODIA S.A. - Ramo de Atividade: Quimico-Farmacéutico
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3.1.1. Empresa: ARNO S.A.

A ARNO S.A. é uma industria produtora de eletrodomésticos tais como:
liquidificadores, ventiladores, batedeiras, multiprocessadores (cortadores e

espremedores de varios alimentos), facas elétricas, entre outros produtos.

A ARNO era uma empresa nacional até 1996, pertencendo hoje a grupos
internacionais. Certificada ISO 9002, possui trés unidades, sendo duas fabricantes
de pecas para uma terceira que realiza a montagem dos produtos.

» Principais clientes: A ARNO é fornecedora das grandes casas de
eletrodomésticos e Departamentos em todo o Brasil tais como: PONTO FRIO,
PONTO CERTO, CASAS BAHIA, CASAS CENTRO entre outros.
Supermercados em todo o Brasil: CARREFOUR, SUPERMERCADO EXTRA,
PAES MENDONCA, ELDORADO, entre outros.

3.1.2. Empresa: CCE Ind. e Com. Componentes Eletronicos S.A.

Em 1964, no Brasil, foi fundada a CCE, uma empresa importadora e
distribuidora de componentes eletronicos. Passando ao longo de todas as crises
sociais, a CCE iniciou um répido crescimento tecnoldgico ¢, ja no inicio da década
de 70, passou a produzir sua propria linha de aparethos de som.

Formada por dois complexos industriais, um no Estado de S3o Paulo, outro
no Amazonas, a CCE atualmente produz, por ano, milhares de televisores,
monitores, videocassetes, amplificadores, aparelhos de som, forno de micro-ondas
e microcomputadores. Grande parte desta producio é exportada para diversos
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paises das Américas e Africa. Sdo0 8.000 funcionarios atuando em 13 unidades
industriais espalhadas peloc Brasil.

3.1.3. Empresa: CIBIE DO BRASIL

A CIBIE do Brasil Ltda., em 1960, era formada pela fusdo do grupo francés,
Societs des Projecteurs Cibié (Sr. Pierre Cibié e o Sr. Albert “D Heule), com dois
brasileiros da familia Peters. Desde entdo, a CIBIE do Brasii sempre manteve
estreita cooperacéo tecnoldgica com a Franca, que Ihe fornecia tecnoiogias e suas
primeiras maquinas. Em 1964, a fabrica foi transferida para o bairro de Santo
Amaro, em S&o Paulo, Capital. Em 1970, a CIBIE lancava no mercado uma
grande novidade: O Super Bi-iodo, o primeiro farol com iampada de duplo
filamento, em luz aita e luz baixa. No ano de 1973, a fabrica mudou-se novamente

para o Bairro de Pedreira, também em S&o Paulo, onde mantém sua sede atuai.

Ao longo de sua existéncia no Brasil, a CIBIE passou por diversas
mudancas em sua estrutura acionaria, tendo a Ultima delas ocorrida em 1983,
quando esse controle passou a ser do grupo francés VALEQ, lider no mercado
europeu na fabricagdo de autopegas. Com produgéo anual em torno de 6.000.000
(seis milndes) de unidades, entre fardis e lantermas que equipam caminhdes,
dnibus, automoveis, tratores entre outros.

e Principais Clientes:

- Montadoras: Fiat, Ford, Volkswagen, General Motors, Scania, Mercedes
Bens, Volvo, Vaimet, Honda, Yamaha, Agrale.

- Mercado de Reposicdo: Representantes em todos os estados brasileiros,
exceto Parana e S&o Paulo.
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- Grandes Atacadistas: Proda, L.Heber, Eletropar, Autovidros-Cascavel, Jorx,
Luc-Rei, Dc Decar.

3.1.4. Empresa: CP TEXTIL - KENDALL

A KENDALL do Brasil € uma multinacional que pertence ao grupo Norte
Americano Colgate/Paimolive, com matriz em New York. A KENDALL do Brasil

possui quatro linhas de produtos ou unidades de negécio:

¢ Unidade de Negé6cio Meias - Marca Kendall

- Principais Produtos: meias de alta compressdo, média compressdo e suave

compressao, femininas e masculinas.

+ Unidade de Negécio Artigos Esportivos - Marca Tensor/Kendail

- Principais Produtos: joelheiras para voleyball, joeiheiras para goleiros de futebol
de saldo, bermuda térmica, caneleiras, luvas para goleiros de futebol de campo,

entre outros.

¢ Unidade de Negécio Garrafas para Bebés - Marca Curity

- Principais Produtos: mamadeira Curity Cristalia Baby Disney, mamadeira Curity
Cristalina, conjunto Curity para agua, chas e remédios, chupetas Normais,
chupetas ortodonticas, bicos para mamadeiras, limpadores de mamadeira e
protetor de seios entre outros.

¢ Unidade de Negécio Produtos Hospitalares - Marca Curity

- Principais Produtos: coletor de urina com sistema fechado e anti-refluxo,
ataduras e ataduras elasticas.
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3.1.5. Empresa: IRMAOS SEMERARO IND. E COM. LTDA.

Fundada em 1939, a Oficina irm&os Semeraro - metallrgica em geral,
(Irméos: Francisco Augusto Semeraro e José Sylvio) - dedicou seus primeiros
quatro anos & manutencdo de maquinas operatrizes e construcdo de prensas
para a confeccéo de botdes, estimulada peia franca expansdo do setor de
vestuario daqueia época.

Em 1946, quando chegaram ao pais as primeiras resinas piasticas, os
irméos José e Francisco decidiram construir a primeira maquina injetora da
América Latina, usando o projeto de uma maquina alem3, tipo pneumaética. No
mesmo ano fundaram, de frente & Oficina, a IndUstria Semeraro Ltda., fabricante
de fogbes SEMER.

Na década de 80, a Semeraro optou pela concentracdo de esforcos no
setor de méquinas, vendendo a SEMER para o Grupo Brasmotor (BRASTEMP).
Hoje, a SEMERARO produz 30 maquinas por més, entre injetoras plasticas e de
metais n&o ferrosos. Exporta parte desta producdo para varios paises, como
Argentina, Panama, México, Estados Unidos, Africa e Oriente Médio.

Na década de 90, acordos técnico-comerciais e empresariais com a
SANDRETTO permitram aos técnicos da SEMERARO uma perfeita
nacionalizagéo dos produtos. A SEMERARO &, atualmente, a maior fabricante
nacional de injetoras, com uma producdo anual de 300 unidades. Ao todo sdo 25
maquinas produzidas, sendo que 10 mil estdo em operacéo no pais.

e Principais Clientes

- TIGRE Tubos e Conexdes, METAGAL, PETRI, AKROS
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3.1.6. Empresa: PETROBRAS - Petréieo Brasileiro S.A.

Unidade pesquisada: Refinaria de Cubatdo-SP

A PETROBRAS foi fundada em 3 de outubro de 1953, através da Lei n®
2.004. E uma companhia de capital aberto, cujo maior acionista € o Governo
Federal, que a controia, detendo 81 % de seu capital votante e 51% de seu capital
integralizado.

Tal como as grandes corporacdes petroliferas, ela opera em todas as
atividades do setor de petréieo, naquelas monopolizadas (exploragéo, perfuracgéo,
producéo, refino, transporte, importacdo e comercializacio) e nas que ndo estdo
inciuidas no monopdlio, como a distribuicéo.

» MERCADO - Principais Produtos e Clientes

e COMBUSTIVEIS: Gasolina, GAV 100130, Diesel, Oleos Combustiveis 1A e
2 B, Bunker, Alcool Hidratado e Alcool Anidro.

- Clientes Diretos: Cias. Distribuidoras de Combustiveis e Importadores.
- Clientes indiretos: Postos, TRR’s, Industrias, Barcos, Aerociubes e outros.

o SOLVENTES: Benzeno, Tolueno, Xileno, Hexano.
e GASES LIQUEFEITOS: GLP, Propano Especial e Butano Desodorizado.

- Clientes Diretos: Cias. Distribuidoras de Soiventes e de Gases Ligiefeitos.
- Clientes Indiretos: industrias, Usinas e Destilarias de Alcool.
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3.1.7. Empresa: RHODIA S.A.

Em 19842, a Rhodia, empresa do grupo francés Rhone-Poulenc, instalou-se
no municipio de Paulinia, regido de Campinas-SP. Inicialmente voitada para a
producéo de alcool etilico, a unidade evoluiu para se transformar no atual conjunto
de Paulinia, num complexo que engloba a usina quimica da Rhodia, a Rhodiaco,
a Rhodia-Mérieux Veterinaria, a Estagdo Agricola Experimental € o Centro de
Pesquisa de Paulinia. Da linha de producéo deste conjunto, saem matérias-primas
para fabricar desde pneus até analgésicos.

Buscando a qualidade e competitividade, o Conjunto de Paulinia
desenvolve um Sistema de Qualidade Assegurada, baseado na certificacdo das
suas unidades, segundo padrées internacionais das normas ISO 9000, e no

treinamento e sensibilizacdo dos seus empregados.
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3.2. O IMPACTO DA INFORMATIZAGAO NA PRODUTIVIDADE

3.2.1. Introducédo

De acordo com PORTER (1990), o unico conceito significativo de
competitividade nacional € o de produtividade, entendida como o valor da
produgdo realizada por unidade de trabalho ou de capital. Como o objetivo
principal de um pais & proporcionar um elevado padrdo de vida para seu povo,
obté-lo depende da produtividade com a qual o trabalho e o capital nacionais séo
empregados.

Conforme CONTADOR (1997), produtividade é a arma mais geral de todas
porque precisa sempre ser utilizada. Se a empresa for competir em preco do
produto, ndo ha divida, que a produtividade é a arma mais adequada, porque, so
com o seu aumento, € possivel reduzir custo. Se a empresa for competir em
quaiquer outro campo pertencente & diferenciacio, o custo do produto
diferenciado ndo pode estar muito distante daquele do produto ndo diferenciado,

pois, caso contrdrio, seu mercado fica muito restrito.

Reducéo de custos &, portanto, o grande motivador da busca de maior
produtividade. Sem dtvida, é um forte motivo. S6 ele j& bastaria para justificar o
enorme esforgo necessario para aumenta-la.

3.2.2. A Produtividade e Reducdo do Tamanho dos Lotes

Uma das formas de reduzir o tempo de espera do material, segundo
CONTADOR (lbidem), é reduzir os estoques: estoques de matérias-primas, de
componentes, de material em processamento e de produtos acabados. O ponto
central do probiema esta na reducéo do estoque em processamento.
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S6 ap6s viabilizar a redugdo do material em processamento conseguir-se-a
diminuir o estoque de matérias-primas, de componentes e de produtos acabados,
pois o nivel do inventario de matérias-primas e de componentes precisa ser, no
minimo, igual ao tamanho do lote de fabricacdo e o nivel do inventario de produtos

acabados € fun¢do direta do tamanho do lote de fabricacéo.

Ao analisar o impacto da informatizacdo na produtividade das atividades de
recebimento e inspecdo de materiais, observou-se um aumento médio de 100 %
na quantidade média de lotes recebidos por dia, comparando ANTES x APOS
quatro anos de informatizacdo das atividades de inspecao (ver figura 8). Este
aumento, segundo CONTADOR (Ibidem), se da devido ao reflexo que a redugdo
do tamanho dos lotes de fabricacdo traz na reducio dos estoques em geral. A
reducéo dos estoques, para um mesmo nivel de producdo, ocorre em entregas
mais freqUentes por parte dos fornecedores, que por consequéncia, aumentam as

atividades do departamento de recebimento.

O aumento na freqiéncia de entrega é resultado da implantacdo de
algumas técnicas e filosofias como: Qualidade Total, JIT — Just in time, MRP I,
entre outras. Estes assuntos serdo abordadas, com maiores detalhes, em tdpicos

posteriores deste trabalho.

S e R Omde 3Dy
EMPRESA | ANTES | APOS | Lotes Rec. 20f
Amo 55 80 | Aum.45% s
CCE 90 150 | Aum. 67 % s 5 e
Cibié 80 190 [Aum. 138 % DI .
Kendall | 20 35 | Aum. 75 % oA S ERc, LD
Petrobras | 4 12| Aum. 200 % eSS 8o &
Rhédia | 120 | 300 |Aum.150 % <O0g82¢
Semeraro | 10 20 | Aum. 100 % x & E
o w

Figura 8 - Quantidade média de lotes recebidos por dia " Antes x Apds a informatizacéo
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Observou-se também nas pesquisas que, além do aumento da quantidade
de lotes recebidos por dia, houve um aumento médio de 50 % na quantidade de
itens recebidos pelas industrias (ver figura 9). Segundo AGOSTINHO (1995), este
fato ocorre devido & necessidade das empresas conseguirem vantagem
competitiva em flexibilidade, ou seja, produzir maior diversidade de produtos que
os concorrentes. Segundo SLACK (1993), a flexibilidade tornou-se uma das
virtudes da manufatura mais em moda. Mercados turbulentos, concorrentes ageis
e rapidos desenvolvimentos em tecnologias forcam a administrag&o da manufatura
a reavaliar sua habilidade de modificar o que faz e como faz. Isto é flexibilidade —
habilidade de mudar, de fazer algo diferente.

Em empresas onde as atividades e procedimentos de recebimento e
inspecdo de materiais s3o realizadas de forma manual, a diminuigdo do tamanho
dos lotes recebidos, ocasionando entregas mais freqlientes e o aumento da
quantidade de itens recebidos, faz com que as atividades desta area aumentem
substancialmente. Controlar a qualidade, manter e acompanhar os historicos dos
itens e fornecedores, elaborar planos de amostragem por caracteristicas do itens,
utilizando a norma NBR 5426, na integra, sdo atividades e procedimentos que
devem ser cumpridos para garantir a qualidade nos itens recebidos pela empresa.
Com o grande aumento das atividades rotineiras deste departamento, a pratica
das mesmas, sem o auxilio da informatica, torna-se muito dificil de ser realizada

com presteza.

\
e = ! SO
EMPRESA | ANTES | APOS | Qtde. ftens | | 8000 —
Arno 1700 | 2.900 | Aum.60 % A0 § 1

CCE | 2900 | 4.200 | Aum.45% >l L =
Cibié 1600 | 2500 | Aum.55% o g U
Kendall | 550 850 | Aum. 50 % B e 5 W
Petrobras | 150 150 - EOa3CTT
Rhodia | 5500 | 8.000 | Aum.50% <00g582¢
Semeraro | 2.000 | 2.000 - <3 - §

Figura 9 - Quantidade de itens recebidos “Antes x Ap6s” a Informatizagéo.
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3.2.3. A Relagdo Produtividade e Custo

Como produtividade é igual & relacdo producdofrecursos, uma maior
produtividade significa que se produz mais com 0s mesmos recursos, ou que uma
mesma produgdo é feita com menos recursos. Portanto, de acordo com
CONTADOR (lbidem) em qualquer uma destas situacdes, o custo unitério do
produto diminui. Sendo assim, permite-se concluir que a relacdo entre os custos é
inversamente proporcional & relagdo entre as produtividades, ou seja, quando
aumenta a produtividade, o custo diminui, e o custo aumenta quando a
produtividade cai. Um exemplo Utii para o entendimento, adaptado de
CONTADOR (Ibidem): Supondo que o custo didrio de um inspetor seja de R$
40,00 e que apods a informatizacdo das atividades de recebimento e inspecéo de
materiais houve um aumento de 100 % na produtividade, passando de 10 lotes
inspecionados/homem-dia para 20 Iotes inspecionados/homem-dia, e
denominando:

e Ch = Custo diario do inspetor = R$ 40,00 = R$ 40,00 h/dia

e P1=Produtividade anterior & informatizacéo = 10 lotes inspecionadosfhomem-dia
e P1 =Produtividade apés a informatizacdo = 20 iotes inspecionados/homem-dia

e C1 = Custo anterior a informatizacdo

e C2 = Custo posterior 2 informatizacio

e Adotando a jomada de trabaiho de 500 min/dia

ct1 = Custo didrio do inspetor

Produtividade ANTERIOR a informatizagao

cz2 = Custo digrio do inspetor

Produtividade POSTERIOR & informatizacao

- A Produtividade ANTES da informatizagdo = Tempo médic de inspecaoc por lote

Jornada de trabatho 500 min/dia

- A Produtividade APOS a informatizagdo = Tempo médio de inspecdo por fote

Jornada de trabalho 500 min/dia
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Exemplo adaptado, utilizando os dados da empresa ARNO, conforme dados da
Figura 10:

c1 = R$ 40,00 /dia

R$ 4,00/ lote inspecionado
10 lotes inspecionados/homem-dia

cz = RS 40,00 /dia

R$ 2,00/ lote inspecionado
20 lotes inspecionados/homem-dia

- Variagdo do Custo = C2 -C1 = 2,00 - 4,00
= -05 = -50%

C1 4,00

- Conclusao:

Neste exemplo, com a informatizacdo das atividades de inspegdo, a empresa ARNO obteve um
aumento de 100 % na produtividade e reduziu o custo de inspegao por lote em 50%.

Exemplo 1 - Adaptado de CONTADOR (lbidem), relagdo entre produtividade e custo.

l
EMPRESA ANTE! | Aum.de
- = '}
CCE 60 20 200 % mARCS
Cibié 40 15 300 % BiLS i
= ©
Kendal} 120 Q0 35 % g lE]JJ g [ fé 2
Petrobrés | 45 45 - <05 cg98
Rhédia 30 15 | 100% N 5
| o

Figura 10 - Tempo Médio de Inspeg&o por Lote em Minutos - Antes x Apds a Informatizag&o.
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Ao substituir os dados da Figura 10 no exemplo acima, obtém-se os
seguintes resultados:

EMPRESA Custo Custo Aumento Reducio

C1 C2 Produtividade do Custo
Arno 0,50 0,25 100% 50%
CCE 0,60 0,20 200% 66%
Cibié 0,40 0,15 300% 62%
Kendall 1,20 0,84 35% 30%
Petrobras 0,45 0,45 0% 0%
Rhédia 0,30 0,15 100% 50%

Tabela 2 - A relacdo entre 0 aumento da produtividade e a redugo dos custos de inspecio/lote.

Conforme resultados da Tabela 2, com a informatizacdo das atividades de
recebimento e inspecdo de materiais, houve um aumento médio de 100% na
produtividade, o que resultou em uma reducdo média de 50% nos custos de
inspecdo por lote recebido, nas indUstrias pesquisadas. Este aumento de
produtividade é decorrente de varios aspectos, como:

o Padronizacdo dos procedimentos de inspegdo: Com a informatizagéo das
atividades de inspecdo, consegue-se padronizar os procedimentos, de forma
que todos os inspetores sdo “obrigados® a seguir o procedimento
informatizado. Esta padronizacdo faz com que se eliminem tarefas que nao
agregam valor as atividades de inspecdo, conseqilentemente o tempo de
inspecao diminui.

e Elaboracdo dos planos de amostragem: A elaboracdo dos planos de
amostragem, de forma informatizada, agiliza a realizacdo das atividades de
inspecéo, pois, como a norma NBR 5426 esta contida no sistema, bem como o
cadastro de todos os itens com suas devidas caracteristicas e histéricos, a
elaboracdo do plano de amostragem torna-se praticamente instantanea,
bastando apenas alimentar o sistema com os dados béasicos reiativos ao lote
recebido, para que em seguida seja impressa a ficha de inspecdo, com todos
os dados, especificagbes e planos de amostragens relativos aquele lote.
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Com isso, todas as consultas as tabelas da norma, tempos para localizac&o
das fichas arquivadas e o acompanhamento do histérico de cada itens com seu
devido fornecedor, passam a ser realizados automaticamente pelo sistema. 0]
inspetor deixa de realizar tarefas “mecanicas’, para realizar somente tarefas
relativas & qualidade da inspecdo dos lotes recebidos. Com isso, sobra mais

tempo para que se inspecione uma maior quantidade de lotes por dia.

Outro fator que deve ser destacado para evidenciar o aumento de
produtividade associado & reducdo de custos provenientes da informatizacéo, € a
quantidade de inspetores ANTES x APOS a informatizagio das atividades de
inspecdo. Apos a informatizagdo, observou-se uma redugdo no quadro de
inspetores. Com isso, pode-se perceber ainda mais o aumento da produtividade e
reducdo dos custos de inspegdo, provenientes da informatizagéo, visto que
ocorreu um aumento considerédvel da quantidade de lotes recebidos por dia
(conforme Exemplo 1), aumentou a quantidade de itens recebidos (conforme
Figura 10), houve uma diminuigdo no tempo médio de inspec&o, € ainda, uma
reducéo no quadro de inspetores para a realizacéo destas atividades, (Ver Figura
11).

EMPRESA[ANTES| APOS
Amo 5 3
CCE 8 5
Cibié 6 4 BANTES
Kendalt 6 5 BAPGS
Petrobras 2 2
Semeraro 1 2
Rhaodia 5 3

Figura 11 - Quantidade de Inspetores ANTES x APOS a Informatizag&o.
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3.3. OIMPACTO DA INFORMATIZACAO NA QUALIDADE

As empresas, que buscam continuamente a qualidade, devem-se organizar
e se abrir para avaliacdes externas. Isto e possivel através da impiantacdo, por
exemplo, de normas internacionais, como: ISO série 9000 e QS 8000, que
apresentam modelos para a garantia da qualidade externa. Uma condicdo
necessdria para que isto seja possivel € que a estrutura administrativa da
empresa, seus recursos, suas responsabilidades, seus procedimentos e seus
processos devem estar documentados de modo que possam ser bem entendidos
pelo pessoal apropriado, garantindo, assim, a manutencdo do Sistema da

Qualidade em nivel internacional.

A norma ISO 9000 é especifica quanto & inspecdo e ensaios no
recebimento de materiais, sendo necessario o estabelecimento de procedimentos
e a manutencdes dos registros de inspecdo. Para atender os requisitos das
normas citadas acima, deve-se atender iniciaimente os requisitos da norma NB
309 - NBR 5426, que trata da elaboracdo de planos de amostragem e

procedimentos na inspegdo por atributos, conforme detaihado no Capituio 2 deste
trabaiho.

Serdo mostradas a seguir, algumas exigéncias da norma NRR 5426 para
que se garanta a qualidade nas inspe¢des de recebimento de materiais. Em
seguida, sera feita uma comparacdo entre a qualidade nos procedimentos de
recebimento e inspecdo de materiais, ANTES x APOS a informatizaco.
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3.3.1. Exigéncias da Norma NBR 5426

3.3.1.1. Parametros para elaborag¢do do Plano de Amostragem

¢ Determinar o Tamanho do Lote: Este deve ser estabelecido pelos critérios de
formacao do lote, contidos nos documentos de aquisi¢do, ou conforme acordo

entre produtor e consumidor.

e Escolher o Nivel de Inspeg¢do: No inicio do contrato ou producdo, é
aconselhavel usar o nivel Il. Observacdo: Podem ser usados outros niveis de

inspecao, se o histérico da qualidade assim o indicar.

e Determinar o Cédigo Literal do Tamanho da Amostra: E encontrado na

Tabela 1 da NBR 5426 e baseado no tamanho do iote e no nivel de inspegéo.

e Escolher o Plano: Geraimente, usa-se o Plano de Amostragem Simples.

Podem, entretanto, ser usadas amostragens Dupla e Muitipia.

o Estabelecer a Severidade da Inspegado: No inicio do contrato ou producdo

utiliza-se Inspecéo em Regime Normal.

e Determinar o Tamanho da Amostra e o Numero de Aceitagdo: Baseados

nos requisitos para inspe¢ao SIMPLES e Regime NORMAL, s&o encontrados
na Tabela 2 da NBR 5426 (ver APENDICE - C): o valor do NQA especificado, o
cbdigo literal do tamanho da amostra e o nimero de aceitacéo.

o Retirada da Amostra: A amostra deve ser retirada do lote, ao acaso, na
quantidade de unidades de produto, conforme determinado na Tabela 2 da
NBR 5426.
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3.3.2.Comparacdao entre a qualidade nos procedimentos de
recebimento e inspecdo de materiais, ANTES e APOS a
informatizacao

3.3.2.1. Elaboragao dos Planos de Amostragem

Sem o uso da informatizacdo, o inspetor, para elaborar o piano de

amostragem do iote recebido, deve realizar as seguintes atividades:

De posse do documento N. R. (Nota de Recebimento — transcricdo
da Nota Fiscal), o inspetor deve se dirigir ao arquivo correspondente
e selecionar a pasta referente aquele ltens. Como na pasta contém
diversas fichas, sendo uma para cada fornecedor deste ltens, entéo,
o inspetor deve pegar a ficha correspondente ao par ltens/fornecedor

referente ao lote recebido.

De posse da ficha do par ltensffornecedor, o inspetor deve, tendo por
base a norma NBR 5426, acompanhar o historico de todas as
caracteristicas inspecionadas no Itens, a fim de verificar se uma
delas necessita de ajustes, conforme o sistema de comutacdo de
regimes da referida norma. Caso haja necessidade de comutacéo de
regimes, este deve consuitar o responsavel para que a aiteragéo

seja aprovada.

Com a ficha verificada, o inspetor, de posse da norma NBR 5426,
deve elaborar o plano de amostragem para cada caracteristica,
individuaimente. Ou seja, para cada caracteristica do Iitens, o
inspetor deve, de acordo com os parametros da norma (Plano, NQA,
Nivel e Regime), consuitar as devidas tabelas da norma, a fim de
conseguir o tamanho da amosira e os critérios de aceitagéo e

rejeicdo individuais para cada caracteristica.
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Com a informatizacdo das atividades de inspecgao, a elaboragdo dos planos
de amostragem fica praticamente instantanea. Bastando apenas a digitagéo dos
dados da N.R. (numero da N.R., cddigo do fornecedor, do itens e a quantidade
recebida), que o sistema automaticamente consulta o banco de dados histdrico do
par ltensffornecedor do lote recebido, verificando a necessidade ou nio de
comutacéo de regimes em alguma caracteristica do ltens. Caso esteja em sistema
automético de comutacdo de regimes, havendo a necessidade de comutacdo,
sugerido pela norma, este a faz automaticamente. Em seguida, consuita para cada
caracteristica, as devidas tabelas da norma e elabora os planos de amostragens
individuais para cada uma delas. Sendo assim, o sistema utiliza a norma NBR
5426 na sua integra, obedecendo todas as regras de qualidade na elaboragio de

planos de amostragem, de forma simples, rapida e precisa.

3.3.2.2. Registros de Inspecéo

O registro de inspegcdo, como foi visto no Capitulo 2, é fruto do trabaiho do
inspetor que permite a manutencdo e a continuidade do histérico da qualidade.
Pela andlise desses registros, pode-se detectar tendéncias adversas na qualidade,
o que possibilita a tomada de medidas e agdes corretivas. Esse procedimento
evita freqlentes rejeicdes do produto, demoras no atendimento das necessidades
do departamento de PCP, aumentando a responsabilidade do fornecedor quanto a
entrega de produtos com qualidade. Um melhor controie sobre a qualidade dos
itens recebidos pode ser feito quando os fatos s&o conhecidos e registrados. Para
a elaboracdo de um histérico da qualidade & necessario coletar e manter dados
relativos aos resultados das inspecdes, recomendando-se o uso de formulérios
padronizados.

Os registros devem fornecer identificacdo compieta do produto ou operacdo
inspecionados, e, quando for o caso, fornecer informagdes, tais como:
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identificacéo do fornecedor, o numero de contrato, a especificacao, instrucées ou
disposicdes de projeto, tipo de amostragem usada, tamanho do lote, tamanho da
amostra, niveis de qualidade e resultados completos de inspecéo, inclusive as
decisdes sobre aceitacdo ou rejeicdo. Tais registros de inspecéo serdo Uteis ainda
a numerosos outros propositos, como por exempio:

- Determinar a severidade de inspecdc necessdria para contratos
subseqlientes com o mesmo fabricante;

- Indicar a competéncia e a integridade da qualidade do fornecedor que
podem ser usadas no juigamento e nas decisbes de contratos
subsequentes;

- Apoiar o cancelamento de pedidos, revisdo de projetos de engenharia e
na investigacéo de reclamacdes de produtos deciarados defeituosos.

Em sistemas de inspe¢do onde ndo se utilizam os recursos da informéatica,
os levantamentos e andlise dos dados s&o muito trabalhosos e demorados; para a
retirada de relatdrios, por exemplo, de fechamento anual, onde é necessario
verificar quantos lotes foram recebidos no ano, quais os itens, quais 0s
fornecedores destes itens, as quantidades recebidas em cada um dos lotes e
resuitados obtidos em cada um deles. Para a obtencéo desses dados, devem ser
levantadas todas as fichas de todos os itens e fornecedores, normaimente
milhares, e analisar cada uma deias, anotando os dados desejados em formulérios
separados. Esta operacdo, quando realizada de forma manual, tem a duracdo de
aproximadamente uma semana, dependendo da empresa. Com o sistema
informatizado de recebimento e inspe¢do de materiais, este levantamento é
realizado em minutos, obtendo, com isso, um enorme ganho de produtividade e
qualidade nas informagbes, pois o sistema ndo deixa de registrar nenhum
resultado, desde de que tenha sido corretamente armazenado.

Em caso de lotes reprovados nas inspecdes de recebimento e, sendo o

sistema informatizado, o lote deverd ser devoivido para o fornecedor juntamente
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com o laudo da inspec¢do. Nele constardo todas as informacgdes referentes ao itens
recebido, todos os parametros utilizados na inspecdo (Planos de amostragem,
referéncias da norma NBR 5426 — Plano, NQA, Nivel e Regime, especificacdes,
equipamentos de medicéo utilizados, etc.) e os resultados obtidos com a sua

utilizacgo.

Caso os problemas persistam por um tempo determinado, pode-se levantar
com facilidade o histérico dos uitimos lotes recebidos, a fim de negociar com o
fornecedor, a melhoria da qualidade na entrega ou, em caso extremo, o laudo
funcionara como evidéncia objetiva para a sua exclusio da lista de fornecedores.

Em auditorias do sistema da qualidade, a informatizacdo destas atividades
padronizam os procedimentos de inspegio, permitindo o réapido ievantamento dos
dados solicitados pelos auditores. Sejam dados recentes ou antigos, o sistema
permite o armazenamento organizado, o que facilita ndo s em auditorias mas
permite a rastreabilidade dos lotes recebidos, de forma répida e organizada, em
caso de problemas no processo produtivo ou em produtos ja entregues ao

mercado.
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3.3.3. Conceitos Basicos do Controle da Qualidade de Materiais Recebidos

O Controle da Qualidade de materiais recebidos baseia-se nos seguintes

conceitos basicos, segundo a NBR 8540:

YV V V V¥

v

Y

Determinacio dos requisitos da qualidade;

Classificacéo formal das caracteristicas a serem controladas;

Determinagao dos niveis da qualidade aceitaveis para cada caracteristica;
Escolha dos planos de amostragem e elaboracdo de procedimentos de
inspecao, inclusive respectiva documentacao;

Elaboracéo de procedimentos sobre a disposicdo de materiais ndo-conformes:
Elaboracao de procedimentos relativos ao recebimento de materiais fornecidos
com garantia de qualidade;

Elaboracdo de pianos de avaliacdo e classificacdo de fornecedores;

Execucéo das inspecdes de recebimento;

Elaboracdo de um sistema de realimentacdo de informacdes e avaliacbes
referentes a influéncia da qualidade dos materiais produtivos comprados sobre
o desempenho dos produtos finais em uso;

Elaboracdo de procedimentos de auditorias no sistema de controle de
materiais produtivos comprados;

Elaboracdo de um sistema de identificacio e registros de materiais comprados,
objetivando o uso correto e a rastreabilidade.

A importancia relativa de cada um dos conceitos basicos apresentados acima

depende do tipo e complexidade do produto a ser manufaturado pelo comprador,

do valor do material comprado, bem como do numero e tipo de fornecedores com

que o comprador tem que trabathar.
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3.3.4. Organizacdo dos Conceitos Basicos do Controle da Qualidade de

Materiais Recebidos

e Preparacao

Para assegurar a cuidadosa preparacdo dos conceitos basicos do Controie da
Qualidade de materiais recebidos, , deve ser dado tempo suficiente & engenharia
da qualidade. Este tempo variaréa conforme o tipo e estrutura da empresa. Para tal
finalidade, deve ser aplicado o método, abaixo descrito, de acordo com a NBR
8540:

- Os setores de planejamento, compras, fabricacdo e controle da
qualidade devem receber desenhos, normas, especificaces referentes

ao produto, dos setores responsaveis pelo seu desenvolvimento;

- O controle da qualidade deve manter controle sobre o sistema de

suprimento.

e Documentagédo base

Os requisitos da qualidade, especificados pelo comprador, devem constar

de um ou mais dos seguintes tipos de documentagao:

- Desenhos, especificacdes e instrugdes de engenharia;

- Normas e especificactes de materiais;

- Instrucdes para os iaboratdrios;

- Instrucbes de fabricagéo;

- Padrdes fisicos ou amostras;

- Documentos contendo classificacdo de caracteristicas e niveis de
quaiidade aceitaveis;

- Pedido ou contrato de fornecimento.
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Com relacéo a Documentacao base, o sistema informatizado de inspecéo —
software INSPECAO-105, possui algumas deficiéncias: ndo se consegue
armazenar, nas fichas de inspecdo, desenhos ou croquis da peca a ser
inspecionada, o que facilitaria bastante e aumentaria ainda mais a produtividade
desta tarefa. Com a auséncia desse recurso, o inspetor fica na dependéncia de
desenhos e especificagdes enviadas peio Departamento de Projetos, dificuitando
a realizacdo das inspecdes, pois ha necessidade de se consultar a ficha de

inspecdo juntamente com os desenhos de projetos.
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34. O IMPACTO DA INFORMATIZACAO NO SISTEMA DE
INFORMACAO

As organizacbes que hoje se preparam para ingressar no século XX,
sofrem uma série de presses ambientais que dificiimente seriam imaginadas ha
vinte anos atrés. Tais presses acabam por exigir das empresas intensa agilidade
na conducéo dos negdcios. S&o mudancas répidas no mercado global em
decorréncia da intensa competitividade entre as organizacgdes.

Uma gama extensa de elementos s3o afetados em funcéo desta presséo: o
gerenciamento da qualidade, o projeto do produto, o arranjo fisico (fay out) da
fabrica, o planejamento e programac&o da producdo, o gerenciamento de
estoques, o manuseio de materiais, a relacdo entre fornecedor e cliente, os
sistemas de controles, a automacao, entre outros. Essas mudancas dirdo respeito
a0s novos valores, crencas, estratégias de acao, metas a atingir, mecanismos
administrativos de controle necessarios & boa operacéo da empresa, sujeita aos
novos desafios deste mercado giobalizado.

De acordo com FORTULAN (1996), o grande fator que motiva ou obriga a
realizac&o de mudancas nas empresas é a necessidade de as mesmas atenderem
as atuais e emergentes necessidades do mercado consumidor, ou seja, do cliente.
Diversos autores citam em seus trabalhos varias destas necessidades, que podem
ser resumidas assim: qualidade e preco de produtos desejados pelo cliente,
rapidez de entrega e adequacdo a seus padrées particulares de gosto. Porém,
para a industria, isto se traduz em alguns outros termos que serdo necessarios
para que a mesma atenda seu cliente. Entre eles, AGOSTINHO (ibidem) e
SHUNK & FILLEY (1986), apontam a reducéo de custos de producdo, o aumento
da qualidade, a reducdo dos indices de rejeicdo do produto, o aumento da
fiexibilidade da instalacdo da manufatura e a integracdo da manufatura.
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A integracdo da manufatura leva todos os elementos da organizacio a
otimizacéo, envolvendo pessoas, capital, informac&o, energia e tecnologia,
diferente do que se verificava historicamente, quando a otimizacéo era apenas em
nivel de tarefa ou maquina individual.

Conforme RHODES (1990) e KRAILLING (1988), na administracdo da
manufatura deve dominar a aplicaggo de informaces tecnolégicas para que uma
empresa se mantenha competitiva. A existéncia de um eficiente sistema de
informac&o dentro da empresa pode definir o seu sucesso em relacdo a outras
empresas mal informadas, que ficardo perdidas em busca de conhecimentos
tecnologicos e relatérios de estado. E, ainda, segundo FORTULAN (ibidem),
imprescindivel que as informacées sejam corretas, fomecidas na hora e no lugar
certo. Portanto, integracio e informag&o tornam-se pontos chaves para a garantia
do sucesso de uma empresa, e trabalhar com uma empresa buscando
informacdes integradas é um grande desafio a enfrentar, ja.

AGOSTINHO (lbidem) caracteriza a manufatura de bens como “um sistema
que integra seus diferentes estdgios, necessitando para isso dados de entrada
definidos, para se obter resultados esperados”.

A relagéo entre os dados de entrada e saida do sistema de manufatura
caracteriza os controles de qualidade e producdo. Tal sistema também recebe
influéncias e informacdes externas e as devolve em forma de feedback.

De acordo com ROBBINS, KAPUR & BERRY (1984), um sistema de
informacéo adequado deve ser integrador, canalizar as informacdes essenciais
para todos os niveis que necessitam de informacdo. Para conquistar o usuario, o
sistema deve ser confidvel, eficiente, amigavel e facil.
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3.4.1. Sistemas Integrados de Gerenciamento e Controle da Producido

Segundo GROOVER (1984), ocorreram vérios fatores nas Ultimas décadas
que provocaram a evolugdo de uma moderna e efetiva solucdo dos problemas de
programacao e controle da producdo. O mais bvio deles foi o desenvoivimento do
computador, uma poderosa ferramenta para acompanhar o processamenio de
dados e rotinas de decisdo no pianejamento da producéo, que antes era feito de
forma manual. Em adicdo ao computador, houve outros fatores, talvez menos
dramaticos mas igualmente importantes no campo do planejamento e controle da
producdo. Um deles foi o incremento do nivel de profissionalismo, o que
transformou gradualmente o que era uma funcdo de escritério em reconhecida
atividade profissional de conhecimento especializado e académico.

Sistemas e metodologias e mesmo terminologias tém sido desenvolvidas
para lidar com os problemas desse campo profissional. Outro significativo fator no
desenvolvimento deste campo é a pesquisa operacional. O computador
transformou-se numa importante ferramenta de planejamento da producdo, mas
muitos desses procedimentos de tomada de decisdo e sofiware especifico foram
baseados em modelos analiticos, fornecidos pela pesquisa operacional. A
programac&o linear, modelos de estoque, teorias das filas e varias outras técnicas
tém sido efetivamente aplicadas para a solugéo de problemas de planejamento e
controle da producéo.

Um dos fatores que tem atuado como uma forca motriz no desenvolvimento
de um melhor planejamento de producdo é a crescente competi¢cdo entre os
mercados. O crescimento da produtividade nas empresas & um importante meio
para methorar a posic&o competitiva.
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A melhoria da funcdo de gerenciamento da produc@o &, certamente, um
elemento chave na melhoria da produtividade. Finalmente, o quinto fator é o
incremento na complexidade dos produtos manufaturados e dos mercados
compradores.

O nudmero de diferentes produtos tem proliferado, as tolerancias e
especificacbes estdo mais restritas e os clientes mais especificos em suas
exigéncias e expectativas. Como conseqiéncia desses fatores, muitas
companhias estdo graduaimente abandonando a utilizacdo tradicional - Manual da
Administragdo da Producdo - em favor do que esta sendo chamado de Sistemas
Integrados de Gerenciamento e Controle da Producéo.

Conforme IBM (1972), a IBM, por exemplo, usa o termo “Sistemas de
Informacdes e Controle da Producdo Orientado para Comunicagdes - COPICS”
para identificar o grupo de elementos do sistema. De acordo com PLOSSL (1973),
este integra os vérios conceitos de sistema sob o nome de “Controle de
Manufatura®.

A COMPUTER AIDED MANUFACTURING - INTERNATIONAL (1979)
chama o esforco de desenvolvimento nesta area de “Projeto de Gerenciamento de
Fabrica™.

WIGHT (1981) refere-se a0 uso do “MRP I - Manufacturing Resources
Planning” ou Planejamento dos Recursos de Manufatura, para consolidar a
manufatura, engenharia e funcées financeiras da empresa em um uUnico sistema
operacional. Todos esses termos referem-se a2 sistemas de informacdo
computadorizados, designados a integrar as vérias funcdes do planejamento e
controle da producéo.

A figura a seguir apresenta um diagrama de blocos, ilustrando as funcbes e
suas relacdes no Sistema Integrado de Gerenciamento e Controle da Producégo.




Capitulo 3 — Andlise do Impacto da informatizacio

110

W - 2 e

P

, VENDASE |
l MARKETING
PLANEJAMENTO
E CONTROLE PREVISAO »| ENGENHARIA
DE CUSTOS DE PROJETOS
P;é”ﬁ;éﬂggﬁo PLANEJAMENTO
DE PROCESSOS
PROGRAMA CONTROLE DE
MESTRE DE DADOS DA ENG.
PRODUCAQO DE FARICACAO
l PLANEJAMENTO
p| PLANEJAMENTO DAS DA CAPACIDADE
NECESSIDADES DE  |¢—p PARA UM
MATERIAIS HORIZONTE
? SIMULADO
—>
SUPRIMENTOS/ CONTROLEDO |o | GERENCIAMENTO
—> COMPRAS NIVEL GERAL DE DE ESTOQUES
l FARICACAO —»
FORNECEDORES EMBARQUE
EXTERNOS E
ARMAZENAMENTO
‘ ]
v
RECEBIMENTO
DE MATERIAIS PRODUGAO E CONTROLE DA
MONTAGEM [€—TP QUALIDADE
7y

INSPECAO DE
MATERIAIS

Figura 12 - Ciclo de Atividades em um Sistema integrado de Gerenciamento e controle da producéo,
integrando com o Recebimento e inspegio de Materiais — Adaptado GROOVER (1984).
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3.4.2. A Relac¢do entre o Sistema “MRP II” e a informatizagdo da

Area de Recebimento e inspecado de Materiais

* Rotina das atividades da area de Recebimento e Inspecdo de Materiais

integradas com o sistema corporativo — MRP II.

No momento em que um fornecedor chega na portaria de uma empresa com

um Lote de itens a ser entregue, o responsavel pelo recebimento retém a Nota

Fiscal do fornecedor e digita os dados nela contidos no sistema corporativo - MRP

I, para que seja realizada a conferéncia da Nota Fiscal com o Pedido de Compra.

Dados da Nota Fiscal, digitados no sistema MRP Ii:

Cédigo individual referente aquele recebimento;
Data da entrada do material;

Céddigo e descricdo do fornecedor:

Cédigo e descricdo do item recebido:
Quantidades recebida;

Numero da Nota Fiscal:

Data de vencimento da fatura.

Caso o sistema MRP i, por exemplo, confira os dados da Nota Fiscal
com o Pedido de Compra, os dados digitados pelo Responsavel sdo
transmitidos via rede para o sistema de inspecéo.

Observacdo: Neste momento, no sistema MRP i, todos os
departamentos que necessitem destas informacdes j& estardo
atualizados, inclusive o sistema de inspecio.
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- Caso especifico: O Departamento de PCP — Planejamento e Controle
da Produgéo, ao detectar a chegada deste material na fabrica através do
sistema MRP II, podera requisité-o em carater de urgéncia para a
producéo, mesmo antes dele passar, fisicamente, pela inspecéo.

¢ Apos a aceitagdo do Departamento de PCP, o inspetor entra no sistema
de inspecdo e imprime a Ficha de Inspecdo correspondente aquele
recebimento, ou outro qualquer.

o Caso este par item/Fomecedor, do lote recebido, esteja em Qualidade
Assegurada, os dados do recebimento ficam armazenados no sistema
de inspecdo e disponiveis para serem transferidos para o sistema MRP
I, pois € o sistema de inspegio que ird controlar todos os dados dos
recebimentos (quantidades recebidas, datas de entrega, histéricos da
qualidade dos itens e fornecedores, entre outros).

e O inspetor, de posse dessa Ficha, realiza a inspecdo propriamente dita,
anotando nela os resuitados.

e Apbs o inspetor ter finalizado as inspegdes e anotado os resultados na
Ficha de Inspegéo, passa a alimentar o sistema de inspecéo com os
resultados obtidos. Estes resuitados serao enviados, em seguida, para o
sistema MRP il.

e O sistema MRP il, de posse dos resultados das inspecées, distribui as
informagdes para os departamentos interessados, enviando-os, como
por exemplo:
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- para a area de Controle de Estoque, a fim de atualizar o inventario;

- para o Departamento de PCP que, em caso de lotes aprovados, ficam
disponiveis para serem alocados em ordens de producdo para a fabrica.
Caso o material tenha sido reprovado nas inspecdes de recebimento, o
PCP reprograma as ordens de produc&o para que o processo nao fique
parado;

- envia os resultados das inspecées para o Departamento de Contas a
Pagar que, caso o material tenha sido aprovado, libera o pagamento na
data pertinente. Caso contrario, bioqueia o pagamento até que o fornecedor
regularize a entrega do material;

- para o Departamento de Compras que, com os resultados das inspecdes
disponiveis no seu sistema, poderé calcular os chamados 1.Q.Fs (indice de
Qualidade de Fornecedores), que auxiliardo na selecdo de fornecedores.

Desta forma, a informatizacdo da 4rea de Recebimento e Inspecdo de
Materiais acompanha a evolugéo tecnolégica imposta pelo sistema corporativo -
MRP [l em vérios departamentos. Dessa forma, de acordo com AGOSTINHO
(lbidem), a introducdo de um sistema MRP i eleva o nivel tecnolégico da
empresa, passando, de atividades realizadas manuaimente ou de uso individual
do computador para atividades informatizadasfintegradas.
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3.5. OIMPACTO DA INFORMATIZACAO NO DESENVOLVIMENTO
DE FORNECEDORES

3.5.1. Consideragdes Preliminares

A medida queé uma empresa se expande, contrai-se ou faz qualquer outro
ajuste para atender novas necessidades ou exigéncias, os antigos requisitos so
alterados e novos procedimentos e funcées s&o incluidos. Raramente, de acordo
com LUBBEN (1989), as modificagdes sdo planejadas tendo em mente o sistema
global da empresa; em vez disso, o processo de “evolucdo” segue em frente e o
que normaimente se desenvolve é uma colcha de retalhos de procedimentos
operacionais que sdo departamentais por natureza. Tipicamente, resuitam lacunas
e sobreposicdes nas responsabilidades entre departamentos, tanto no
relacionamento um com o outro como na relacdo com fornecedores e clientes.
Como resultados dessa evoluczo tipo colcha de retalhos, conforme LUBBEN
(1989), muitas empresas tém a oportunidade de melhorar significativamente o seu
desempenho como um todo, adotando, sob o ponto de vista sistémico global a
interac&o e otimizagdo de processos e procedimentos, com o propdsito de evitar
desperdicios e ineficiéncia. O resultado positivo desse esforgo serd uma reducdo
no custo total de fabricacZo e meihoria dos lucros da empresa através da reducédo
ou eliminac&o de tipos especificos de despesas gerais.

As areas improdutivas que serdo mais afetadas, de acordo com LUBBEN
(Ibidem), ao seguir uma abordagem de integracdo total de sistemas, envolvem
funcdes e processos que foram desenvolvidos para atender problemas
relacionados com sistemas de manufatura. Muitos desses processos e funcdes
nao acrescentam valor ao produto: eles existem somente para compensar a
incapacidade de aigumas partes do sistema de manufatura. A eliminacdo dos
setores improdutivos, identificando e removendo as incapacidades do sistema, ira
meilhorar a lucratividade em curto prazo, com baixos investimentos.
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3.5.2. A Filosofia JUST IN TIME

A filosofia de administracdo japonesa, principaimente o sistema JIT (Just in
time), vem despertando o interesse das empresas em todo o mundo em busca da
competitividade, dentro do novo contexto de concorréncia global.

O conceito Just in time, segundo LUBBEN (Ibidem), destaca a producdo de
exatamente o que é necessario e distribui onde & requisitado. Algumas vezes o
conceito JIT é usado como sendo uma técnica.

E preciso entender, porém, que ele faz parte de um modelo gestional muito
mais amplo, que envolve, dentre outros, o controle total da qualidade (TQC), a
manutencéo preventiva totai (TPM), os circuios de controle da qualidade (CCQ),
etc. Ja uma técnica, como por exemplo o Kanban é, segundo MONDEN (1984),
um sistema de informacao para controlar, harmoniosamente, a quantidade de
produc&o em todos os processos. Cabe ainda ressaltar, que o Kanban, ndo é a
Unica técnica que utiliza o conceito Just in fime. As vezes, existe a no¢do errada
de que a produgdo JIT e as idéias associadas a3 ela s&o aplicaveis somente 3
producéo de automéveis, ou, entdo, & uma manufatura de alto volume. Mas o que
se verifica, no caso brasileiro, & que muitas industrias de tipos diferenciados de
producéo, como por exemplo, industrias de eletro-eletronicos, industrias téxteis,
metalurgicas, entre outras, dela fazem uso.

Embora haja quem diga que o sucesso do sisiema JIT esteja calcado nas
caracteristicas culturais do povo japonés, CORREA & GIANESI (1993) afirmam
que mais e mais gerentes e académicos tém-se convencido de que esta filosofia &
composta de préticas gerenciais que podem ser aplicadas em qualquer parte do
mundo.
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Algumas expressGes sio geralmente usadas, segundo CORREA &
GIANESI (1993), para traduzir aspectos da filosofia Just in time:

e Producdo sem estoques;

e Eliminag&o de desperdicios:

e Manufatura de fluxo continuo;

e Esforgo continuo na resolucio de probiemas;

e Melhoria continua dos processos.

Entdo, o JIT envolve a melhoria da qualidade e produtividade através de um
processo disciplinado que visa a entrega de pecas necessarias, na quantidade,
tempo e lugar certos, usando o minimo de instalagbes, equipamentos, materiais e
recursos humanos.

Dentre os beneficios buscados por esta filosofia, SARKER & FITTZSIMMONS
(1989), HANNAH (1987), IM (1989), MEJABI & WASSEBMAN (1992) destacam:

¢ Rapidez para atender as mudancas do mercado;

e Aumento da flexibilidade;

e Minimizag&o dos estoques em processo e suas flutuacdes;
o Simplificagdo dos controles de estoque;

e Prevencio das flutuacSes na demanda;

e Reducdo dos retrabaihos:

e Reducao de tempos improdutivos:

e Prevenc&o dos problemas e melhoria da qualidade dos produtos.
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3.5.2.1. Objetivos do Sistema Just in Time

O sistema Just in time, tem como objetivo principal, segundo CORREA &
GIANES! (Ibidem), a melhoria do processo produtivo. A perseguicdo destes
objetivos dé-se através de um mecanismo de reducéo dos estoques, os quais
tendem a camuflar probiemas. Os estoques tém sido utilizados para evitar
descontinuidades do processo produtivo diante de problemas de produgdo que
podem ser classificados, principaimente, em trés grandes grupos:

e Problemas de Qualidade:

Quando alguns estagios do processo de producdo apresentam
problemas de qualidade, gerando refugo de forma incerta, o estoque
colocado entre esses estagios e os posteriores permite que estes ditimos
possam trabalhar continuamente, sem sofrer com as interrupcdes que
ocorrem em estagios anteriores. Dessa forma, o estoque gera
interdependéncia entre os estagios anteriores do processo produtivo.

* Problemas de Quebra de Miquinas

Quando uma maquina para por problemas de manutencdo, os
estagios posteriores do processo, que s&o “alimentados’ por esta maquina
teriam que parar, caso ndo houvesse estoque suficiente para que o fluxo de
producZo continuasse, até que a maquina fosse reparada e entrasse em
produgdo normal novamente. Nessa situacdo, o estoque também gera
interdependéncia entre os estagios do processo produtivo.
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e Problemas de Preparacdo de Maquina

Quando uma méquina processa operagdes em mais de um componente
ou item, & necessario prepard-la a cada mudanca de componente a ser
processado. Esta preparacZo representa custos referentes ao periodo
inoperante do equipamento, 4 mao-de-obra requerida na operacdo de
preparacéo, a perda de material no inicio da operacéo, entre outros. Quanto
maior for um estes custos, maior tendera o lote a ser executado, para que
estes custos sejam rateados por uma quantidade maior de pecas,
reduzindo, por conseqiéncia, o custo por unidade produzida. Lotes de
producdo grandes geram estoques, pois uma producio & executada
antecipadamente a demanda, sendo consumida por esta em periodos

subsequentes.

Sendo assim, para que se consiga implantar o sistema Just in time,
segundo CORREA & GIANESI (1983), as empresas devem mudar conceitos e
procedimentos que, por sua vez, conduzem a mudangas nos relacionamentos
entre fornecedores, compradores, produtos, funcionarios e clientes.

De acordo com LUBBEN (Ibidem), deve-se enfatizar a necessidade de
desenvolver fornecedores com a intencdo clara de firmar um relacionamento
duradouro de parceria. E a Idgica no desenvoivimento & simples: a qualidade sobe
€ 0 preco desce. Uma vez que muitos fornecedores significa pouca atencdo, é
necessaria uma reducdo dos mesmos.

Conforme VOLLMANN (1992), a administracdo da cadeia de fornecedores
€ um conjunto de praticas destinadas a coordenar toda a cadeia, desde o
fornecedor de matéria-prima até o consumidor final, visando desenvolver uma
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importante sinergia. Desta forma, pode-se visualizar a cadeia de fornecedores

como base de sucesso para a filosofia Just in time.

De acordo com WOMACK (1990), quando se tem menos fornecedores,
menores numeros de relagdes tém-se que administrar. Essas relacées devem
estar aliadas ao melhoramento do fluxo de informacdes, derivando melhor
comunicagdo e tomadas de decisdo. O desenvolvimento e a consolidacdo de
fornecedores gera economia de escala. Tem-se com esta “nova‘ relagdo uma
reduc&o do tempo de saida do produto para o mercado e solugdes eficazes em
termos de custos de concepcdo e de desenvolvimento de novos produtos,
mediante a participacéo dos fomecedores, desde as primeiras fases do projeto do
produto.

3.5.3. Desenvolvimento de Fornecedores

3.5.3.1. Reduzindo o Nimero de Fornecedores

A responsabilidade dos ftens recebidos em relagdo ao desempenho do
fornecedor estd, conforme LUBBEN (Ibidem), diretamente relacionado com a
habilidade de o fornecedor sustentar as necessidades de produc&o da empresa. O
seu desempenho é medido pela mesma escala que as fun¢des internas. Devido &
distancia dos fornecedores em relagdo as funcdes internas, é responsabilidade da
area de materiais estabelecer canais de comunicagdo € garantir apoio para os
fornecedores. Quanto mais perto se puder trazer o fornecedor para simular uma
func&o interna, decorrera um melhor desempenho, tanto do fornecedor como para
0 comprador.

Segundo LUBBEN (ibidem), muitas empresas mantém um numero de
fornecedores muito maior do que o necessario para sua demanda atual. Isso pode
ocorrer quando existir mais de um comprador para a mesma mercadoria, ou mais
de um escritério de compra.

-
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Néo €& muito comum que uma empresa tenha um dnico comprador
responsavel por uma mercadoria, mas &€ menos comum empresas com diversos
departamentos de compra. Aigumas empresas perseguem ativamente o conceito
de administracdo centralizada de compras, no qual um uUnico comprador ira
administrar um contrato para a empresa toda, com um fornecedor, para atender a
todas as necessidades em relacdo a uma dada mercadoria. Esse processo
aumenta o poder de compra, através do volume maior €, ao mesmo tempo, reduz
© numero de fornecedores. Uma grande quantidade de fornecedores também
resuita da politica de compras que precisa ou permite constante mudanca de
fornecedores. N&o é incomum, segundo LUBBEN (Ibidem), que uma grande
empresa tenha centenas ou milhares de fornecedores ativos zo mesmo tempo,
mas necessita somente de 10 a 25 por cento dessa estrutura para que o sistema
funcione adequadamente. Pode-se conseguir a reducdo da base de fornecedores
em diversas etapas, mas o processo deve ser planejado desde o inicio. Deve-se
identificar o nimero de fornecedores ativos (em uso) e aqueles que permanecerio
como grupo central, para formar o nicieo da estrutura JIT. A medida em que
expiram os contratos com os que ndo foram selecionados para o programa JIT o
seu trabalho deve ser distribuido entre os remanescentes. A medida em que
novos forecedores forem necessarios, eles devem ser selecionados com base na
sua capacidade para a qualidade JIT e incluidos no grupo central.

O uso de grupos centrais, de acordo com LUBBEN (Ibidem), permite que o
departamento de compras continue a operar, @ medida em que o processo de
montar o sistema JIT progride. Os fornecedores a serem selecionados sé&o
avaliados em termos de seus desempenhos passados, atuais e na disposicéo e
habilidade de trabalharem em um sistema JIT. Esses fornecedores devem ser
avaliados exaustivamente e devem ser eleitos para entregas JIT, a partir do
momento em que o histérico do seu desempenho apresente qualidade condizente.
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3.5.3.2. Desenvolvimento da Qualidade dos Fornecedores

Na manufatura Just in time, segundo LUBBEN (Ibidem), a responsabilidade
pela qualidade é sempre mantida no nivel mais primario e nunca delegada para
uma segunda parte. Seguindo essa mesma idéia, a responsabilidade pela
qualidade de materiais comprados deve permanecer com a funcdo de materiais,
até que sejam consumidos na linha de produc&o. Dessa forma, a primeira etapa
na melhoria da qualidade da matéria-prima adquirida & fazer com que o
departamento de compras assuma a responsabilidade pelos materiais que
compra. Entretanto, raramente eles tém experiéncia técnica para determinar a
qualidade e a capacidade dos fornecedores. Dessa forma, o Departamento de
Compras deve confiar no setor de qualidade de fomecedores para apoio técnico
na implantacéo de compras Just in time.

A qualidade de fornecedores, como setor, consiste na engenharia de
qualidade de fornecedores e inspec&o de recebimento, que servem como armas
técnicas da organizacdo de materiais. A responsabilidade primaria desta
engenharia é avaliar a capacidade do fornecedor, ajudé-lo a desenvoiver o
controle de processos, resolver problemas de qualidade, certificar a qualidade de
fornecedores para entregas JIT e monitorar o fornecedor quanto & conformidade
dos critérios de certificacéo. A inspecdo de recebimento fornece este servico ao
Departamento de Compras, para que este repasse aos fornecedores que nio
estéo certificados para programas de entrega na finha direta de producdo ou
diretamente no estoque.
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Para estabelecer um programa de fornecedores Just in Time, conforme
LUBBEN (lbidem), sero necessarios de 1 a 2 anos. Durante esse tempo, havera
alguma preocupacéo a respeito da possibilidade da perda de emprego, devido a
reducéo da carga de trabalho. Espera-se que o crescimento da empresa absorva
muito dessa reducdo criada peio programa. As posigdes dos engenheiros de
qualidade de fornecedores e dos compradores, provavelmente, estardo seguras,
devido & soma de novos programas. Entretanto, a garantia de permanéncia na
funcéo,ja néo estara segura para o pessoal da inspec&o de recebimento, pois, se
estabelecido de forma apropriada, o uso do JIT eliminara grande parte do trabalho
a ser feito neste setor. Nesse caso, a empresa tem intervalos de 1 a 2 anos para
preparar o setor para uma reducdo controlada da mao-de-obra.

Segundo LUBBEN (Ibidem), existem duas oportunidades para a empresa e
Os empregados resolverem o assunto de perda de emprego. Na primeira opcgéo,
0s empregados da inspegdo de recebimento s3o altamente especializados e
podem ser treinados para outras posicoes de garantia da qualidade, dentro da
empresa. Na outra opgdo, os inspetores se instrumentalizam no Just in fime,
enquanto a empresa se adapta para esta filosofia, de modo que eles possam ser
transferidos para a producdo, na sua ou em outra empresa. A medida que o
fabricante JIT se torna mais eficaz, em termos mundiais, eles irdo necessitar de
pessoal qualificado, com experiéncia na aplicagdo do sistema JIT, para os
processos de producéo.
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3.5.3.3. O Impacto entre o Desenvolvimento de Formecedores com a
Informatizagdo da Area de Recebimento e Inspecdo de Materiais

3.5.3.4. Reducdo do Numero de Fornecedores

Pode-se observar nas pesquisas realizadas junto &s industrias, a
confirmac&o da observacgio feita por LUBBEN (Ibidem), de que as empresas estio
cada vez mais adaptando-se a implantac&o de técnicas e filosofias para a gestao
da producio.

No que diz respeito ao nimero de fornecedores, pode-se observar na
Figura 14, uma consideravel reducéo no Antes x Apés a informatizaco. Este fato
se justifica pela preocupacéo das empresas em implantar politicas de estruturacao
do sistema da qualidade e desenvolvimento de fornecedores.

Em empresas onde o sistema de qualidade é mais consistente e o
programa de desenvolvimento de fornecedores estdo mais adiantados, como é o
caso da CIBIE e da RHODIA, observa-se uma reducdo significativa no niimero de
fornecedores, passando para 15 a 20% do numero de fornecedores anterior a
reestruturacdo e informatizacdo dos sistemas. Sendo assim, estas empresas
confirmam outra observacgéo feita por LUBBEN (Ibidem), de que as empresas que
possuem centenas e milhares de fornecedores conseguem trabalhar, com
eficiéncia e eficécia, com 15 a 25%, do numero de fornecedores iniciais.

A informatizacdo das atividades de inspecéo ajuda a empresa a obter este
patamar de 15 a 25% do nimero de fornecedores, pois o sistema de inspecéo
possui o banco de dados histérico de todos os Iotes entregues por cada
fornecedor. O sistema analisa os resultados de cada recebimento e emite
relatérios classificando os fomecedores e ftens.
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Exemplos: Retirada de relatérios dos fornecedores que apresentaram o
maior indice de defeitos, com a sua respectiva quantidade fornecida, resultados
das entregas em um periodo, itens que apresentaram maior indice de defeitos,
entre outros. Estes sdo apenas alguns exemplos de analises que o sistema realiza
a fim de fornecer subsidios para o desenvolvimento dos fornecedores e a

estruturacéo do sistema Just in time.

EMPRESA|ANTES| APOS é%
- Gl 50041
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Semeraro | 400 300 3 " o3

Figura 14 - Quantidade de Fornecedores ANTES x APOS a informatizagio.

3.5.3.5. A melhoria da qualidade no fornecimento

Com os resultados armazenados, o sistema de inspecéo emite relatorios da
performance de cada fornecedor em um determinado periodo. Com os resultados
dos recebimentos, a empresa pode acompanhar todo o desenvolvimento do
fornecedor, no que diz respeito & qualidade dos lotes fornecidos. O sistema realiza
automaticamente o acompanhamento da qualidade dos fornecedores que
entregam um determinado item. Caso os fornecimentos deste item apresentem
problemas, o sistema, com base na norma NBR 5426, passara este fornecedor

para um estagio mais rigoroso de elaboracdo de planos de amostragem.
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Neste estagio, os parémetro utilizados para elaboracao dos planos de
amostragem sdo mais severos e 0 tamanho das amostras tendem a aumentar.
Caso os problemas persistam, o proprio sistema sugere que a empresa
desqualifique este fornecedor. Caso esteja entregando um determinado item e
este ndo apresente problemas ao longo do tempo, o sistema, com base na norma
NBR 5426, promove este par ltem/Fornecedor para um estagio mais ameno,
fazendo com que o tamanho da amostra para lotes de mesmo tamanho diminua.
Se no decorrer das entregas a qualidade persistir, o sistema sugere que O
responsavel pela inspecio passe este par ltem/Fornecedor para o regime de
qualidade assegurada. Isto permite, a este par Item/Fornecedor o status de Néo
inspecionavel, podendo o inspetor entregar os lotes direto na producéo ou no

almoxarifado, sem necessitar de passar pela inspecéo de recebimento.

Observagdo: a mudanga de status s6 é realizada através do par
item/fornecedor, pois um fornecedor pode fornecer varios itens mas ele so possui
qualidade assegurada em um. Ou, um item pode ser fornecido por mais de um
fornecedor, mas somente um fornecedor possui qualidade suficiente para n&o ser

inspecionado no recebimento.
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Figura 15 - Quantidade Média de Lotes Recebidos x Inspecicnados por dia ANTES da
Informatizacéo.
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Pdde-se notar nas industrias pesquisadas (ver Figura 15), que antes da
informatizacéo das atividades de inspegdo, as empresas inspecionavam em media
90 % dos lotes entregues por seus fornecedores.

ApoOs quatro anos de implantagcdo, pdde-se observar (Figura 16), uma
evolugdo significativa na quantidade de lotes recebidos e inspecionados. Na
CIBIE, por exemplo, houve uma reduc&o de 40 % e na RHODIA uma redug&o de
65 %. O ganho de qualidade e produtividade, acompanhado da diminuicdo no
nimero de inspecdes nos lotes entregues, sé foi conseguido através do trabalho
intenso de informatizacdo e acompanhamento do desenvolvimento dos
fornecedores. No que antes se perdia tempo e dinheiro, conferindo a qualidade
dos lotes entregues, hoje consegue-se, em grande parte deles, assegurar, sem

necessidade de inspecdo, a qualidade dos produtos entregues.

Todas as empresas pesquisadas possuem o sistema informatizado de
inspecdo ha mais de trés anos, aliado a um programa de desenvolvimento de
fornecedores, a fim de estreitar as relagdes com eles. Em alguns casos, pode-se
notar sistemas consistentes de parcerias com os fornecedores, como é o caso da
CIBIE e RHODIA.
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Figura 16 - Quantidade Média de Lotes Recebidos x Inspecionados por dia APOS a
Informatizagao.
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Na Figura 17 observa-se a evolucdo do trabalho do desenvolvimento de
fornecedores associado a informatizagdo da area de recebimento e inspecgdo. O
sistema informatizado alimenta com dados precisos e rapidos, o sistema de
desenvolvimento de fornecedores, conseguindo obter grande éxito ao longo do
tempo, que pode ser visto no aumento de pares ltem/Fornecedor, com qualidade
assegurada. Este nimero quadruplicou ao longo dos quatro anos na maioria das
empresas pesquisadas. Com esta evolucdo, as empresas conseguem
acompanhar as tendéncias de implantagdo de técnicas e filosofias japonesas para

a melhoria da qualidade e produtividade nas indUstrias.

Na implantacdo da filosofia Just in time, a informatizacdo da area de
recebimento e inspecdo de materiais, bem como a estruturacdo da area de
desenvolvimento de fornecedores, torna-se facilitada, pois consegue-se ter um
estreito acompanhamento da qualidade dos fornecedores, permitindo que eles
sejam desenvolvidos e promovidos até atingir patamares que permitam um
fornecimento com qualidade assegurada e, consequentemente, realizar as
entregas em JIT. No caso CIBIE, por exemplo, foi verificada esta evolugdo com
grande clareza. Atualmente, existem 100 (cem) pares ltem/Fornecedor realizando
entregas JIT. A meta desta empresa, para 1998, é atingir de 180 a 200 pares

item/fornecedor realizando entregas Just in Time.
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Figura 17 - A Quantidade Média de pares Itens/Fornecedores com Qualidade Assegurada
ANTES x APOS a informatizacgao.
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CONCLUSAO

O objetivo do presente trabalho foi o de analisar o impacto que a

Informatizacdo na Area de Recebimento e Inspecdo de Materiais, traz na

qualidade, produtividade, no sistema de informacdo e no desenvolvimento de

fornecedores das industrias.

Como demonstrado e discutido, para evolugdo e alcance de maiores

indices de competitividade, qualidade e produtividade, as industrias devem se

estruturar de modo a implantar, estrategicamente, filosofias, tecnologias e

ferramentas que as ajudem nessa direcéo. Para a demonstracéo dessa assertiva,

estruturou-se um percurso que buscou discutir e analisar os seguintes topicos:

.

O Impacto da Informatizacéo da Area de Recebimento e Inspecdo
Materiais, na PRODUTIVIDADE das Atividades de Inspecao;

O Impacto da Informatizacdo da Area de Recebimento e Inspecéo
Materiais, na QUALIDADE das Atividades de Inspecéo;

O Impacto da Informatizacdo da Area de Recebimento e Inspegdo
Materiais, no SISTEMA DE INFORMACAOQ da empresa;

O Impacto da Informatizagéo da Area de Recebimento e Inspegao
Materiais, no DESENVOLVIMENTO DE FORNECEDORES;

A Viabilidade de Utilizacdo da Norma “ABNT NB 309 - NBR 5426

Consideragdes Finais

de

de

de

de
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41. O Impacto da Informatizagio da Area de Recebimento e
Inspecdo de Materiais, na PRODUTIVIDADE das Atividades
de Inspecgéao

4.1.1. A produtividade e a redu¢ido do tamanho dos lotes

Nas pesquisas realizadas, pdde-se observar na figura 8, que as industrias
pesquisadas, com o passar dos anos, estdo recebendo lotes de seus fornecedores
com uma frequéncia cada vez maior. Como se nido bastasse, de acordo com a
figura 9, estes lotes estdo sendo compostos de itens cada vez mais variados,
tornando as atividades de recebimento e inspegcdo cada vez mais trabalhosas.
Este fato ocorre devido a necessidade das empresas conseguirem vantagem
competitiva em flexibilidade ou seja, produzir maior diversidade de produtos que

0S concorrentes.

A flexibilidade tornou-se uma das virtudes da manufatura mais em moda.
Mercados turbulentos, concorrentes ageis e, réapidos desenvolvimentos em
tecnologias, forcam a administracdo da manufatura a reavaliar sua habilidade de
modificar o que faz e como faz.

Esta mudanca de cenario, obriga as empresas a estruturarem as atividades
de recebimento e inspecdo a fim de acompanhar a evolu¢cdo da organizacdo, na
busca de vantagens competitivas como: qualidade, produtividade, flexibilidade,
custo entre outros.

Com a informatizacéo das atividades de inspecao, as empresas conseguem

acompanhar parte desta evolugao, pois a preocupacio de receber itens diferentes

n&o € considerada devido ao fato de que o sistema administra automaticamente
todos os itens, independentemente de serem diferentes ou nao.
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A diminuicdo do tamanho do lote recebido em conjunto com o aumento da
frequiéncia de entrega, por parte dos fornecedores, é reflexo natural da redugéo do
tamanho dos lotes de fabricacdo e da reduc&o dos estoques em geral. A reducao
dos estoques, para um mesmo nivel de produgdo, ocasiona entregas mais
freqiientes por parte dos fornecedores, fazendo aumentar as atividades do
Departamento de Recebimento e Inspecéo de Materiais.

Nas indUstrias pesquisadas pdde-se observar que, mesmo com o aumento
na freqiéncia dos lotes recebidos, com a informatizacéo das atividades de
inspecdo conseguiu-se diminuir sensivelmente o tempo de inspecéo por lote (ver
figura 10.). Esta redugdo é conseqiéncia da padronizagéo dos procedimentos de
inspecéo e a elaboracdo automatica dos planos de amostragem e impress@o da
ficha de inspecdo, pois estas atividades demandam muito tempo quando
realizadas de forma nao automatizada.

4.1.2. A Relagdo entre Produtividade e Custo

A produtividade é igual a relagdo produgdo/recursos; uma maior
produtividade significa que se produz mais com 0s Mesmos recursos, ou que uma
mesma produgéo é feita com menos recursos. Portanto, de acordo com qualquer
uma destas situacdes, o custo unitdrio do produto diminui. Com a informatizacéo
das atividades de recebimento e inspecdo nas indUstrias pesquisadas, verificou-se
claramente esta relacao.

A tabela a seguir, adaptada da tabela 2, mostra a relag&o entre o aumento
da produtividade e a redugio dos custos conseguidos com a informatizacao
destas atividades:
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~ Empresa |Aumento Produtividade| Reduc&o do Custo
. com a Informatizagio Inspegdo por Lote

Arno 100% 50%

CCE 200% 66%
Cibié 300% 62%
Kendall 35% 30%
Petrobras 0% 0%
Rhédia 100% 50%

Tabela 3 - Relacdo entre o aumento da produtividade e a redugfo dos custos de inspegao/iote.

De acordo com a tabela acima conclui-se que, com a informatizagéo das
atividades de recebimento e inspecdo de materiais, nas industrias pesquisadas,
houve um aumento médio de 100% na produtividade o que resultou em uma

reducdo média de 50% nos custos de inspec¢éo por lote recebido.

4.2. Impacto da Informatizacdo da Area de Recebimento e
Inspecao de Materiais, na QUALIDADE

O sistema estudado para informatizacdo das atividades de inspecao,
possui, como parte integrante de suas atividades de processamento, a aplicacao e
utilizacdo da norma NBR 5426, na integra. Portanto, conclui-se que este sistema,
quando utilizado corretamente, atende por completo as exigéncias de qualidade
da norma NBR 5426 e, por conseqléncia, aos requisitos exigidos pelas normas
ISO série 9000.

Deve-se salientar, que o enguadramento em todos requisitos de qualidade
exigidos por estas normas, na maioria das industrias, s&o praticamente
impossiveis de serem atendidos na sua plenitude, quando se realizam as

atividades de inspecéo de forma manual, ou seja, sem o auxilio da informatica.
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4.3. O Impacto da Informatizagdo da Area de Recebimento e
Inspecio de Materiais, no SISTEMA DE INFORMACAO da
empresa

Na administracdo da manufatura, deve dominar a aplicagéo de informacdes
tecnoldgicas para que uma empresa se mantenha competitiva. A existéncia de um
eficiente sistema de informag&o dentro da empresa, pode definir o seu sucesso
em relagao a outras empresas, mal informadas, que ficarao perdidas em busca de
conhecimentos tecnolégicos e relatérios de estado. Portanto, integragéo e
informacdo tornam-se pontos chaves para a garantia do sucesso de uma
empresa.

Para acompanhar esta evolugdo, a area Recebimento e Inspecédo de
Materiais, também deve se estruturar, a fim de prover informacgdes, precisas, ageis
e possiveis de integracéo com outros departamentos da empresa.

Nessa linha, consegue-se com o sistema informatizado de inspecéo
estudado, dar todo tratamento exigido as informacdes. A precisdo, por exemplo,
torna-se evidente devido ao fato de se possuir um banco de dados alimentado
com todos os resultados das inspe¢des. Com isso, o sistema pode gerar muitos
relatorios, oferecendo aos interessados, a possibilidade de extrair qualquer
informacg&o introduzida no sistema, de forma simples, rapida e precisa. Este
sistema, como detalhado no capitulo 4, pode também ser integrado facilmente ao
sistema corporativo da empresa, recebendo dados para a abertura imediata de
uma ficha de inspecédo e enviando dados dos resultados das inspegdes para as
areas pertinentes, como: PCP, Suprimentos, Contas a Pagar, Controle da
Qualidade, entre outros.
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4.4. O Impacto da Informatizacdo da Area de Recebimento e
Inspecdo de  Materiais, no DESENVOLVIMENTO DE
FORNECEDORES

As dreas improdutivas, ao seguir uma abordagem de integracéo total de
sistemas, envolvem funcdes e processos que foram desenvolvidos para atender
problemas relacionados com os sistemas de manufatura. Muitos desses
processos e fungdes ndo acrescentam valor ao produto; eles existem somente

para compensar a incapacidade de algumas partes do sistema de manufatura.

Nesta linha de raciocinio, a érea de recebimento e inspecdo de materiais €
uma das que existe somente para compensar a incapacidade de algumas partes
do sistema de manufatura. SO existe inspegdo porque as empresas compradoras
néo confiam na qualidade dos seus fornecedores. Mas, para que area de inspecac
de recebimento deixe de existir, ou tenha prioridade quase nula, o sistema de
desenvolvimento de fornecedores deve estar estruturado de forma que todos os
fornecedores entreguem seus lotes em regime de qualidade assegurada, ou seja,
sem necessitar de inspec¢des de recebimento.

Para atingir este patamar de qualidade nas entregas deve-se, inicialmente,
estabelecer uma forte politica de desenvolvimento dos fornecedores, procurando
atingir ndo s6 o fornecedor direto, mas sim varios elos da cadeia de fornecimento.

O estabelecimento e a préatica desta politica, com o objetivo de conseguir
fornecedores que assegurem a qualidade nos produtos entregues, € motivo de
muito trabalho, que demanda tempo e dinheiro, principalmente no Brasil onde a
maioria das empresas fornecedoras daquelas de primeira linha n&o possuem,
ainda, um sistema de qualidade implantado. Mas, a preocupacéo das mesmas em
se estruturar, € evidente.
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Os levantamentos mostraram, (ver figura 14), que as inddstrias
pesquisadas, estdo reduzindo consideravelmente a quantidade de fornecedores
nos Gltimos anos. E, conforme depoimentos de usudrios, o sistema informatizado
de inspecdo contribui, € muito, para que este fato ocorra, pois, o sistema de posse
de todos os resultados das inspegbes consegue acompanhar, a cada lote
recebido, a performance dos fornecedores com seus devidos itens entregues. Este
acompanhamento & enviado sistematicamente para os responsaveis pelo
desenvolvimento de fornecedores que, de acordo com os resultados, toma as

providéncias pertinentes.

Nota-se, nas figuras 15 e 16, a evolugdo das empresas pesquisadas na
prética do desenvolvimento de fornecedores em conjunto com a informatizagao
das atividades de inspecéo, onde fica claro que ha trés anos atras, antes da
informatizacdo das atividades de inspegdo, a maioria das empresas inspecionava,
em média, 90 % dos lotes recebidos. Hoje, esta inspecionando em média, apenas
65 % dos lotes recebidos.

Quanto ao nimero de fommecedores, observa-se que aquelas que possuem
o sistema da qualidade mais consistente, conseguiram reduzir com maior &xito a

quantidade de fornecedores, como € o caso da Cibié e da Rhodia, (ver figura 14).

Com o sistema informatizado de inspecdo, alimentando com dados precisos
e rapidos o sistema de desenvolvimento de fornecedores, consegue-se

desenvolver, com maior presteza, fornecedores com qualidade assegurada.

Este nimero quadruplicou ao longo dos quatro anos na maioria das
empresas pesquisadas (ver figura 17). Com esta evolugdo, as empresas
conseguem acompanhar as tendéncias de implantacdo das técnicas e filosofias

japonesas para a melhoria da qualidade e produtividade nas industrias.
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4.5. Viabilidade de Utilizacdo da Norma “ABNT NB 309 - NBR
5426”

Apesar da norma NBR 5426 ser antiga, ela € ainda muito utilizada,
principalmente no Brasil onde a grande maioria das empresas n&o possui
fornecedores desenvolvidos e portanto, qualificados a entregar seus produtos,
com Qualidade Assegurada, aos seus compradores.

Desta forma, sendo esta uma norma de simples utilizacao, facil manuseio e
valia estatistica, faz com que seja utilizada por aproximadamente 90 % das
industrias que possuem inspecdes de recebimento.

Portanto, estes argumentos, aliados a desestruturacdo da grande maioria
das empresas no que diz respeito ao sistema da qualidade, reforcam cada vez
mais que a NBR 5426, ndo s6 sera ainda muito utilizada pelas industrias
brasileiras, como se revestira de importancia para o desenvolvimento desta area,

seja utilizada de forma manual ou informatizada.

4.6. Consideracdes Finais

Hoje, ndo apenas as grandes fabricas mas também as médias, em sua
maioria, sabem que, inevitavelmente, poderdo ser expostas a competicéo
internacional, devido a politica liberalizante que esta levando o Brasil a ingressar
no processo de globalizacdo da economia. Nao desconhecem que poderéo
sucumbir diante da concorréncia externa, pois ndo sdo competitivas pelos padroes
internacionais. N&o ignoram também que, para serem competitivas, precisam ter
alta qualidade baixo custo e pontualidade na entrega, e sabem que esse caminho
passa, necessariamente, pelo bindmio Qualidade-Produtividade. Muitas industrias
desconhecem, entretanto, como proceder.
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Algumas estdo tentando adotar as técnicas e filosofias japonesas, tipo Just
in Time, Controle da Qualidade Total, Circulos de Controle da Qualidade entre
outros. Se, por um lado, tem havido algumas implantacdes bem sucedidas de
células de manufatura, redugdo de estoque, Kanban, por outro lado € grande o
numero de insucessos e dificuldades, principalmente quando os planos s&o mais

abrangentes do que a simples aplicagdo de algumas técnicas.

Esse alto indice de fracasso permite concluir que as empresas reconhecem
gue o caminho da competitividade passa, necessariamente, pelo bindmio
Qualidade-Produtividade, mas ndo sabem exatamente como agir. Para orientar o
processo de modernizacdo das empresas, deve-se estudar estrategicamente o
processo de mudanca a fim de estruturar algumas atividades, antes de iniciar o
processo de implantacdo. E neste panorama que vimos a oportunidade de poder
contribuir com o este trabalho, buscando discutir e apresentar alternativas de
procedimentos para que as empresas consigam atingir o bindmio Qualidade-

Produtividade, oportunizando seu ingresso no competitivo mercado globalizado.

Constatou-se, através de levantamentos realizados para nortear esta
dissertacdo, que a maioria das indUstrias brasileiras estd com a Area de
Recebimento e Inspecdo de Materiais desestruturada, tanto técnica (falta de
metodologia, procedimentos adequados etc.) quanto tecnologicamente (falta de
estruturac&o no sistema de informacg&o). Sendo esta uma area importante dentro
do sistema de producéo da empresa e basica para a implantacio das “Novas’
técnicas e filosofias de gestdo da producdo, impéem-se acdes urgentes para
estruturacdo da mesma. Sabe-se também, que atividades de inspecdo ndo

agregam valor ao produto final, ocasionando custos que poderiam ser
descartados.

Mas, como constatado, esta drea ainda se encontra desestruturada na

maioria das empresas brasileiras, ou seja, a grande maioria delas ndo possui um
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sistema eficiente de recebimento e inspecdo de materiais nem numero de
fornecedores suficientemente qualificados que permitam entregar seus produtos

isentos de inspecéo de recebimento.

Desta forma, conclui-se que as industrias brasileiras que necessitam
disputar um espaco neste mercado globalizado e n&o possuem fornecedores
qualificados para tal devem dispor, sem duvida, parte de seus esforgos em prol da
estruturacdo e informatizacdo das atividades de recebimento e inspegéo de
materiais, pois, como apresentado e discutido neste trabalho, a informatizacéo
desta drea causa impactos altamente positivos no sistema de producéo da
empresa. Consegue-se com ela, melhorar a qualidade e aumentar a produtividade
dos procedimentos de inspecao, reduzir custos, agilizar e integrar o sistema de
informagdo da empresa e ainda fornecer subsidios para o desenvolvimento de
fornecedores com qualidade assegurada, fazendo com que esta area, a médio
longo prazo, se estruture e deixe de ser prioridade dentro do sistema da
qualidade das empresas.

Perspectivas de novos desenvolvimentos nesta linha incluem a
continuidade do acompanhamento da evolugéo da informatizacéo das atividades
de inspecdo como fonte de apoio para o estudo de como as industrias estéo
organizando e estruturando o desenvolvimento da cadeia de fomecedores,
analisando as vantagens e dificuldades no estabelecimento desta nova filosofia de
trabalho.
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QUESTIONARIO

1.0. A EMPRESA

1.1. Histérico
1.2. Linha de Produtos
1.3. O Mercado - Principais Clientes

2.0. SITUACAO ANTERIOR A INFORMATIZACAO

2.1. introducéo

2.2. Processo de Recebimento e inspecdo de Materiais

2.2.1. Procedimentos

2.2.2. Documentos

2.2 3. Fluxo de Dados

2.2.4. Como foram determinados os parametros da Norma NBR 5426
(Definicio dos Planos, NQAs, Niveis, Regime)

2.3. Quantos itens eram recebidos ao todo

2.4. Quanto lotes eram recebidos em média por dia

2.5. Quantos Fornecedores possuiam regularmente

2.6. Quantos Fornecedores com Qualidade Assegurada
2.7. Como era feito o Desenvolvimento de Fornecedores
2.8. M&o de Obra envolvida: (Inspetores)

2.9. Como eram elaborados os Planos de Amostragens
2.10. Quantos lotes eram inspecionados por dia

2.11. Qual era o tempo médio de inspegéo por lote

2.11. Principais dificuldades
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3.0. SITUACAO POSTERIOR A INFORMATIZACAO

3.1. Introdugéo
3.2. Processo de Recebimento e inspecéo de Materiais

3.2.1. Procedimentos atuais
3.2.2. Documentos necessarios
3.2.3. Fluxo das informacgdes

3.3. Quantos itens sdo recebidos atuaimente

3.4. Quantos lotes sdo recebidos em média por dia

3.5. Quantos fornecedores possuem atuaimente

3.6. Quantos fornecedores com Qualidade Assegurada

3.7. Como é feito o Desenvolvimento de Fornecedores

2.8. Quantos lotes eram inspecionados por dia

2.9. Qual era o tempo médio de inspecio por lote

3.10. Comunicacdo com outros departamentos

3.11. M&o-de-Obra envolvida

3.12. Que Procedimento é feito quando um Lote é Reprovado na Inspecdo
de Recebimento?

3.13. Que Procedimento é feito quando um Lote que entrou sem Inspegéo
por ter Qualidade Assegurada € reprovado no Processo de fabricacio?

3.14. Como ¢ feita a identificacdo dos Lotes Recebidos?

3.15. Porque a adogcédo da Norma NBR 5426 (Atributos)

3.16. Como & feita a determinacéo dos Planos, NQAs, Niveis, Regime

3.17. Como é tratado os indices de defeitos em % ou PPm

3.18. Principais relatérios normaimente utilizados

3.19. Principais Beneficios




APENDICE - B

TELAS COMPLEMENTARES DO
SISTEMA INFORMATIZADO DE INSPECAO

“Software INSPECAQ-105"




Apéndice - B 151

-BIBLIDG... g CHWOR!

- Apéndice - B - Figura 7 - Tela para Cadastro de Inspetores - software INSPEGCAO-105.




Apéndice - B 152

- Apéndice - B - Figura 9 - Tela para Cadastro de Defeitos - soffware INSPECAO-105.
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[Cédigo do ITEM:

Descricdo do [TEM:

[Fomecedor:

[Resultado da Inspecéa:
[Data da Inspecao:
[Quantidade:

Apéndice - B - Figura 11 - Menu Geral da fungdo ABERTURA, com o propésito de mostrar as
fungbes que serdo utilizadas no dia dia de trabalho - software INSPECAQ-105.
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ANEXO A —~ TABELAS

TABELA 1 — Codificagdo de amostragem

Niveis especiais de inspegé'o]vaeis
Tamanho do lote |
$1 s2 S3 sh
2 a 8 A A A A
9 15 A A A A
16 25 A A B
26 50 A B B
51 90 B B c
91 150 B B & D
151 280 B c E
281 500 B c F
501 1200 c C G
1201 3200 C D G H
3201 10000 C G J ..
10001 35000 H K
.~ 35001 150000 J L
150001 500000 G J M
acima de 500001 E K N

O TV =Z T rF R T OOTMM OO

A0 v ZT X AR LT 600 MM O O W




[

TABELA 2 — Plano de amostragem simples — Normal

; N.Q.A.
L 3|8
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Nota: Os significados das abreviaturas "Ac'' e '"Re'' e das setas, estao indicados na Tabela 2.
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Nota: 0s significados das abreviaturas 'Ac' e "Re' e das setas, estao indicados na Tabela 2.
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m Simples Correspondunte (ou Planc de Amostragem Maltiplo, imediatamente abaixo do asterisco, na Tabels, se estiver previsto).
ragem Duplo Correspondents {ou Plano da Amostragem Maltiplo, imediatamente abaixo do sinal + +, na Tabeia, se estiver pravisto),
issfvel com a amostragem Indicada. ) ‘
ma amostragem, o nimero de pegas defeituosas (ou de falhas) exceder o valor de Ac, porém, for menor do que Re, o lote ser acaito mas, Inspego Normal devers ser reintroduzida nos lotes

tes.
nificados das abreviaturas “Ac'’ e ‘'Re" e dus setas, estfo indicados na Tabela 2.
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TABELA 10 — Plano de amostragem milktipla — Atenuada ) . Continuagfo
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— Usar o Plano de Amostragem Simples Correspondente (ou Plano de Amostragem Miltiplo, imediatamente abaixo do asterisco, na Tabela, se estiver previsto).
® — Aceitagdo nfo permissivel com a amostragem indicada.
A -~ Ver Tabela 10 (inicio na phgina 24).

Nota: Os significados das abreviaturas “Ac' e ‘‘Re" e das setas, estdo indicados na Tabela 2.
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TABELA 11 — Fatores — Qualidade média resultante — LOMR — {AQQL) — Inspe¢do normal simples
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exato dos fatores da Tabela sera obtido multiplicando-os por (1.- n/N).




Cédigo
amostr,
A
C
D
13
F 20
G 32
H 50
J 80
K 125
L 200
M 315
500
800 038
Q 1250 0,24
R 2000

0,60

0,24

TABELA 16 — Valores (em falhas por 100 unidades) de qualidade limilgé (ar) -
5% :

0,95

Risco do consumidor =

)

Inspe¢io normal simplés

0,38

1,5

0,59
0,50

¥ i
it

24

1,5

1,3
0,97
0,84

0,32

0.39

0,53

0,66

15| 25| 40| 65| 100f 15| 250 | 20| 650 |1000
240 | 320 | 390 | 530 | 660 | 850 [1100| 1500 |2000

10 | 20 260 | aso {490 | 570 | 730 |1000|1400 [1900

130 | 160 | 210 [ 260 | 310 | a0 | 610 | 810] 1100

97 | 130 | 160 | 200 [ 270 | 380 | s10 | 710
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Tam. da

Cédigo
amostr, amosira
A 2
3
C 5
D 8
13
F 20
G 32
H 50
80
K 125
L 200
M 315
N 500
800 038
Q 1250 0,24
R . 2000

0,60

0,24

TABELA 16 — Valores (em falhas por 100 unidades) de qualidade limige (QL) — Inspegdo narmal simples

0,95

Risco do con_sumidor = 5%

0,38

0,59
0,50

24

0,95
0,19
0,62

3h

1,5

25 | 40| 65 (100 150 250 400| 650 |1000
N =

240 | 320 1 390 | 530 | 660 | 850 1100|1500 |2000

210§ 260 | 350 {440 | 570 | 730 |1000{1400 {1900

100 [ 210 | 260 | 110 | 440 | 610 | 8101100

130 | 160 | 210 | 270 | 3e0 | 530 | 710

13
0,97
0,84

0,32

0,39

0,53

0,66
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