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RESUMO

Este trabalho tem o objetivo de mostrar o que ¢ o Sistema Bésico de Qualidade (QSB)
através dos seus onde pilares, e todas as suas atividades.

E cada vez maior a procura das empresas automobilisticas em diferenciais que as
tomem as melhores no mercado consumidor. Por esse motivo a empresa Cooper Standard
Automotive Fluid System adotou a ferramenta do QSB que ¢é requisito especifico para as

montadoras FIAT e GM, ou seja, a empresa so poder fornecer seus produtos se for certificada.

Palavras-chave: Qualidade. Pilar. Resultado.



ABSTRACT

This work have the objective to show what is the Quality System Basic (QSB) which
through its pillars, and all its activities.

An increasing demand of automobile companies in differentials which make them the
best in the consumer market. For this reason the company Cooper Standard Automotive Fluid
System adopted OSB tool that is specific requirement Jor automakers FIAT and GM, this

means, only companies able to provide their products if certified.

Keywords: Quality. Pilar. Result.
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1 INTRODUCAO

Este trabalho apresentard uma analise sobre 0s onze pilares da ferramenta de qualidade
QSB, que ¢ um novo sistema de gestdo da qualidade a ser usado na manufatura da Cooper
Standard, ou seja, uma nova forma de se fazer as coisas, de maneira correta € da primeira vez,
o qual sera padronizado em todos o0s processos da organizagdo. Tem o objetivo de criar uma
nova imagem, uma nova identidade na empresa, onde 0 QSB estabeleca uma correlagao entre
as 11 estratégias do projeto com a Cooper Standard. A ferramenta também visa criar um
sistema integrado de gestdo da qualidade em todas as plantas, onde todos os colaboradores
saibam o que fazer, de que forma, quando ¢ em que frequéncia serao realizadas as atividades,
porém todas realizadas de forma padronizada.

Trata-se de uma ferramenta de gestdo baseada nas melhores praticas do mercado, com
alicerce nos moldes das montadoras GM ¢ FIAT, a qual estara melhorando a imagem da
empresa junto aos mesmos € demais clientes, destacando a Cooper como cmpresa altamente
competitiva e elevando-a a niveis de exceléncia no mercado de tubulagdes automotivas para
atender ao mercado nacional e internacional.

A empresa Cooper Standard Automotive Fluid System pensando em satisfazer e
melhorar o relacionamento com 0S S€US clientes ndo perdeu tempo a comecou a
implementagido do QSB com uma visio de prosperidade. O QSB permite que toda a gerencia
¢ diretoria tenham um acompanhamento das acdes ¢ de seus prazos tomados mediante a
reclamagdes recebidas tanto internamente como externamente. O foco do QSB ¢ a melhoria

da qualidade dos produtos ¢ processos da fabrica.

LEE

Grino Educacional UNLE
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2 QSB QUALITY SYSTEM BASIC

O QSB, sistema basico da qualidade, ¢ uma ferramenta da qualidade desenvolvida pela
montadora Fiat e passada para os fornecedores no intuito de prevenir os problemas de
qualidade. As empresas que ja possuem a ferramenta certificada tem a necessidade de
melhorar os indicadores e a satisfagao do cliente para demonstrar a eficacia do sistema bésico
da qualidade. Porém, o enfoque sugerido nas normas de gestao destacam de forma ndo
intencional as agdes de natureza pontual ou circunstancial. A sistematica de produtos nao
conforme, agdes corretivas, agdes preventivas ¢ mesmo a andlise feita pela direcdo, tem sido
utilizadas pelas empresas apenas numa visao em curto prazo, perdendo as vantagens de uma
abordagem cstratégica.

A melhoria deve ser preparada de forma mais objetiva, como um acervo de agoes
{aticas e operacionais que visam um resultado futuro. A conclusio disso ¢ que a organizagio
trabalhard com mais énfase, as pessoas terdo conhecimento de quais sdo as prioridades
organizacionais ¢ a diregio podera acompanhar o desenvolvimento continuo de seus trabalhos
pela qualidade ¢ na aplicagdo na instalacio do Sistema. A meta com €ss¢ sistema ¢
desenvolver ¢ orientar os participantes a pensar na melhoria e a utilizar métodos de trabalho
que se afastam da gestao contingencial para uma atuagao gerencial coordenada. A conclusao
da implantagdo desta aproximagdo ¢ o posicionamento da melhoria numa condigdo mais

estratégica e, portanto, com mais chance de ser construida numa visdo de longo prazo.
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3 IMPLANTACAO DO QSB NA COOPER STANDARD

O processo de implementagao do QSB na empresa Cooper Standard ocorreu com 0
principal objetivo de melhor a qualidade da fabrica e melhorar a imagem da empresa com
todos os clientes, que sempre procuram a exceléncia dos produtos fornecidos. O primeiro
passa para tal jornada foi 4 estruturacio de um time para coordenar as atividades e mostrar a
evolucio do processo. O time era composto basicamente por um coordenador ¢ varios
analistas de diversos departamentos. Apds um treinamento in loco com os colaborados, sobre
o que ¢ QSB foi definida uma das estratégias de trabalho, “Competéncia, Habilidade ¢

Atitude”.

Figura 01 — Metodologia CHA

Fonte: O autor

Os funcionarios da empresa receberam treinamentos semanais sobre os onze pilares do
QSB, e no inicio do projeto foi informado que as areas que demonstrassem resultado positivo
apos a implementagdo seriam premiadas, tudo isso para motivar a empresa inteira a entrar no
clima do QSB.

Com o termino da fase de treinamentos, uma nova etapa s¢ inicia. Todo o time e seus
gestores se reuniram em uma mesa redonda para elaborar o cronograma de execugiio do QSB
em toda a fabrica. Ficou definido que semanalmente todo o time se reuniria com a diretoria da
qualidade para acompanhamento das datas e mensalmente ocorria uma reunido com a

diretoria geral da planta. Dessa maneira evitou-se 0 atraso das acoes.
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Figura 02 — Cronograma de implementagao do QSB
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Fonte: O autor
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4 ONZE PILARES

O Quality System Basics — QSB ¢ uma norma adicional a ISO TS 16.949 criada em
2002, pela ja desfeita, joint venture dos setores de compras da FIAT e General Motor (GM-
FIAT World Wide Purchasing). Esta ferramenta da qualidade foi elaborada para
implementagdo em scus principais fornecedores e, logo em seguida, no ano de 2007, passou a
ser requisito obrigatdrio para todos os seus fornecedores.

O QSB ¢ um conjunto de ferramentas e metodologias que tem o objetivo de melhorar
a comunicacio entre as pessoas ¢ 0s processos criando uma resposta mais rapida nas situagdes
de reclamacio, além de prevenir o envio de pecas com problemas de qualidade para os
clientes. Esta ferramenta, que tem como base os colaboradores da empresa, ¢ suportada por
onze processos, também chamados de estratégias ou pilares, sdo eles: Reunido de resposta
rapida, Controle de produto ndo conforme, CARE/estagdo de verificagao, Trabalho
padronizado, Treinamento padrio do operador, Verificagdo a prova do erro (poka-yoke),
Redugio do risco — RPN, Controle de contaminagdo, Auditorias escalonadas, Gerenciamento

da cadeia de fornecedores ¢ Gestao de mudangas.

Figura 03 — Os 11 pilares do QSB

$%

Contamin

Fonte: O autor

4.1 Resposta Rapida — Fast Response

Todo o dia na parte da manhd ocorre a reunido de resposta rapida, tem reunido tem o

objetivo de enderegar o mais rapido possivel as falhas encontradas, externas e internar, para o
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devido responsavel. Tal reunido deve durar de 10 a 20 minutos com todos participantes em pé
no chéo de fabrica.

Na reunidio ¢ ativa a presenga da equipe multifuncional (gerente da planta,
coordenador ou supervisor de producao, analista da qualidade ou engenheiro de qualidade,
técnico de processo, engenheiro de processos, monitor ou lider de produgio).

O quadro fisico de resposta rapida deve ser atualizado sempre antes do inicio da
reunidio com as reclamacdes do dia anterior. Ja as acdes das reclamagdes dos dias anteriores
devem ser tratadas via planilha cletronica, sendo feito semanalmente o follow up das acoes
em aberto.

A participagio didria de todos ¢ registrada via lista de presenca ¢ esta reportada a
diretoria mensalmente para andlise critica do compromisso da equipe. Os assuntos em
vermelho sdo escalonados para a reunido semanal da gerencia.

A reuniio ¢ conduzida pela manufatura e suportada pela qualidade, engenharia,

manuten¢ao e demais suporte.

Figura 04 — Quadro de resposta rapida

Fonte: O autor

ApOs a reclamagdo ser encaminhada para o responsdvel direto, esse tem a tarefa de
reunir o time para a analise ¢ solugao do problema encontrado utilizagdo as ferramentas de
qualidade na andlise de causa raiz MASP/8D. Alguns passos basicos devem ser seguidos na
definicio e tratativa do problema, sdo eles:

- Definir o problema;
- Conter o problema;
- Identificar a causa raiz;

- Implementar agdo corretiva;
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- Verificar a efetividade das acoes;
- Institucionalizar.

A empresa mantém um sistema com as ligoes aprendidas estabelecendo um processo
de captura de informagdes que suporta a melhoria continua de todas as operagdes € processos,
dessa maneira evitando erros repetitivos e permitindo a organizagao acumular seus sucessos.

O sistema de ligdes aprendidas aplica-se a todas as fungdes ¢ responsabilidades. Toda
a documentacdo que vai suportar a melhoria continua ¢ introduzida no sistema de ligdes
aprendidas

Uma abordagem disciplinada para prevengdo de problemas usando as ligdes

aprendidas ¢ estabelecida.

Figura 05 — Logomarca da Universidade CSA de Ligdes Aprendidas

Y

i

R '-\\3 / /
& 4,
& <
p
=~ e
= 7
- O

2017

“Aqui , aqueles que ndo sabem, vao aprender

¢ aqueles que ja sabem, se tornardao Especialistas™.
Fonte: Cooper Standard Automotive

4.2 Controle de Produto Nio Conforme

O objetivo deste procedimento € isolar material nido conforme ou suspeito no
recebimento/produgao/processo ou fora de padrao de produgio corrente, devolugdo do cliente
e amostras enquanto aguarda realizagdo de experiéncia, em area apropriada, a fim de prevenir
a contaminagdo de matérias de produtos bons, de forma que o produto que ndo atende aos
requisitos especificos seja:

- Impedido de uso ndo intencional;
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- Contidos e/ou segregados;
- Tenha disposicao definida pela gerencia.

Este procedimento cobre o método de identificagio e segregacio do material ou
produto, e define as responsabilidades em determinar a disposigdo final, ele estabelece um

processo consistente de etiquetas de identifica¢ido utilizando o gerenciamento visual tal como

o método vermelho, amarelo, verde.

Figura 06 — Identificagao de material em andlise

SUSPEITO
REFUGO NAO USE OK PARA USO

REQUERIDO PARA REQUERIDO PARA QUALQUER COR (exceto
PRODUTOS RETRABALHO, REINSPEGAOQ, vermelho ou amarelo)
REFUGADO/CONTAINERS PRODUTO PARA PRODUTOS CONFORME E
(CAIXAS DE REFUGOS SUSPEITO/CONTAINERS ACEITAVEL
PINTADAS DE VERMELHO ETIQUETA DEVE MOSTRAR A
NAO NECESSITAM ETIQUETA ULTIMA OPERAGAO PARA

GARANTIR UMA ADEQUADA

REINTRODUGAO

Fonte: Cooper Standard Automotive

Todo o produto nao conforme e suspeito deve ¢ separado para evitar seu uso ou
instalagio indevida através da contengdo.
No final de cada turno, a pe¢a ndo conforme ¢é contada, documentada, e retirada da

area de processo/manufatura para uma area de contengdo fora da linha de produ¢do ou para

container de refugo.
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Figura 07 — Area de retrabalho na CSA

ARLATE
RETRARE LN

Fonte: O autor
4.3 CARE/Estacio de Verificacio

O CARE ¢ uma verificagdo 100% apds a pega finalizada, deve ser feito sempre que
ocorre uma reclamagdo no cliente. Esta verificagio ¢ feita até que uma acdo corretiva
definitiva scja implantada na célula, ¢ as informagdes obtidos pelos controles realizados
mostrem que nio teremos mais problema. Os problemas pegos pelo posto CARE devem ser
levados para as reunides didrias de resposta rapida.

Estd ferramenta aplica-se a todas as linhas de nossos clientes e respectivamente a
todos os processos de nossa fabrica.

O objetivo das estagdes de verificagio ¢ separar os clientes das
discrepancias/anomalias e fornecer informagdes para uma agio corretiva sistémica rapida.

O operador de Esta¢do de Verificagdo revisa cada peg¢a usando um processo de

trabalho padronizado de inspe¢io e da retorno para a Equipe.

Figura 08 — Posto CARE/EV

Fonte: O autor
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4.4 Trabalho Padronizado

O Objetivo do Trabalho Padronizado é criar uma linha de base repetivel e previsivel
para atender de maneira mais efetiva e continua envolvendo o funcionario nas atividades
basicas de produgdo (Plano de Inspegio, 10, RIP, 58, etc.) com o intuito de alcangar os niveis
mais altos de qualidade, produtividade e seguranca.

Dessa maneira, a expectativa ¢ de reduzir ao maximo o potencial de falha humana e ter
certeza de que todos os processos sejam feitos da mesma maneira, independente do operador
que estiver no local de trabalho. Para alcangarmos essa metas, foram criadas instrugoes de
trabalho que contem detalhes de todas as tarefas que o operador deve realizar, incluindo as
ferramentas, codigos de itens e operagdes seguintes.

Todos os documentos tem um espago reservado pala lembrar o operador de que néo
pode ser feito nada a mais nem a menos do que esta documentado na instrucio.

Para atender a ferramenta do trabalho padronizado, foi apresentado para a equipe, dois
novos modelos de documentos, além da 10, instrugio operacional, a FTP, folha de trabalho
padronizado e a CIT, condi¢io ideal de trabalho.

Procedimento de trabalho padrio ¢ a determinagio de tarefas padronizadas para cada
processo, a fim de que o tempo de ciclo médio seja sempre seguido, bem como a quantidade

de material a ser utilizada (MONDEN, 1984 apud MIY AKE, 2002).

Figura 09 — Documentos de processo — CIT, FTP e 10

TRUCKO
PERACIONAL

X

MATERIAL
Cude papelbo 57 FOOSIE T o de P apelbo 587

Fonte: O autor
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4.5 Treinamento Padronizado

O intuito do treinamento padronizado ¢ assegurar que todos os instrutores sao
treinados a aplicar 0 mesmo método de treinamento quando ensinar os demais de tal forma
que os trabalhos sejam apropriadamente designados e identificar onde treinamento adicional
ou acompanhamento é requerido para reduzir o risco de falhas escapando do processo. Dessa
forma a empresa ¢ capaz de assegurar que todos os operadores, incluindo temporarios ou
suplementares trabalhem seguramente, sigam o trabalho padronizado ¢ atendam todos os
requisitos de qualidade, seguranga, processo e meio ambiente.

A padronizagdo nao ¢ oriunda do Sistema Toyota. A padronizacdo de operagdes para
garantir a repetitividade, de forma a tornar-se eficiente ¢ uma criagdo de Frederick Taylor,
desde 1907 na “administragido Cientifica”, com as folhas de instrugoes para a correta
padronizagdo da fabrica (KANIGEL, 1997).

O trabalho padronizado ¢ feito de tal que forma que capacita os colaboradores novatos
desde a integracio até o posto fabril dentro do contetido minimo do trabalho padronizado
(folha de trabalho padronizado, plano de inspegdo, instru¢do operacional de embalagem,
plano de reagio de processo, liberagio de dispositivos poka-yoke, plano de reagdo do
dispositivo poka-yoke, check list TPM, alertas de qualidade, matriz de polivaléncia, RIP /
CRE, além dos EPI's e dos aspectos ambientais da célula), bem como garantir a reciclagem
operacional para aqueles afastados por mais de trés meses das atividades normais.

Quando o trabalho padronizado ¢ implementado de maneira correta e robusta, a
empresa pode alcancar altos niveis de qualidade e de produtividade uma vez que o resultado
final ¢ a obtengdo de reproducio sistematica de uma melhoria para as atividades e qualidade
da empresa. A padronizagdo assegura que cada operador no processo produtivo saiba o que
fazer, como fazer e quando fazer. “Trabalho Padrdo (TP): ¢ a melhor combinagdo de recursos
como operadores, maquinas, ferramentas e instrumentos de medigdo, para assegurar que uma
tarefa seja realizada sempre da mesma forma (PERIN, 2005)”.

Existe uma um processo para treinar o operador e fazer dele um multiplicador:

- Preparar o membro da equipe;
- Mostrar as operagdes;
- Executar a operagao;

- Acompanhar.
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Figura 10 — Comparativo entre: Modo de ensino X Capacidade de memorizar
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1

Fonte: General Motors

Figura 1 — Trabalho padronizado

Sem Trabalho Padronizado

Fonte: Cooper Standard Automotive

4.6 Verificagiio de Poka-Yoke

Dispositivo poka-yoke impede a montagem incorreta de uma peca ou do envio de uma
pega ndo conforme para a proxima operagdo e conseqiientemente para o cliente. Este processo
tem o objetivo de assegurar que os dispositivos de verificagdo da pega estio funcionando de
maneira correta, para isso ser feito, alguns padrdes devem ser estabelecidos, tanto para pegas
boas quanto para ruins, e testar o dispositivo com uma determinada frequéncia.

Cada inicio de turno e com a frequéncia estabelecida pelo plano de controle da
qualidade, o operador de produgdo deve para a linha e verificar o dispositivo, registrando a

verificagdo em um check list que € disponibilizado para todos os operadores que trabalham

com dispositivos poka-yoke. Quando estiver funcionando de maneira correta, ele devers
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anotar ok no check list. Quando nio estiver funcionando, o operador deve interromper a

produgdo e acionar o lider da area, devendo este acionar os departamentos de qualidade ¢

processos e dessa maneira iniciarem o processo de corregiio da anomalia e segregar todas as

pecas produzidas desde a ultima verificagdo do dispositivo e identificar este lote como

material suspeito, seguindo os procedimentos controle de produto nio conforme.

De maneira mais simples, os poka-yokes tem o objetivo principal de criar sistemas e

dispositivos que previnam a ocorréncia de erros ¢ traga a detecgdo imediata e dbvia de erros

o processo. Dessa forma os erros, uma vez corri gidos a tempo ndlo se tornario defeitos.

Poka-Yoke significa a prova de erros. Um processo ou produto deve ser projetado de
forma a eliminar qualquer possibilidade prevista de defeito. Assim, por exemplo, um
conjunto que tenha duas possibilidades de montagem, uma correta e outra incorreta
deve ser projetado novamente. Equipamento automatico de teste pode ser
programado a interromper a produgio sempre que ocorrer um defeito, evitando que a
peca defeituosa prossiga para a operagdo seguinte, (MARTINS/LAUGENI, 2005,
pg. 478).

Figura 12 — Relagdo de Poka Yokes na planta de Fluidos
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Figura 13 — Logomarca de Poka Yoke

Fonte: Cooper Standard Automotive
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4.7 Redugio de Risco — RPN

O valor do NPR vem de umas das ferramentas de processo mais utilizadas em todo o
mundo, FMEA. Essa técnica analitica tem uma etapa para cada processo que identifica:
- Formas em que o processo pode falhar para atender aos requisitos
- Consequéncias ao cliente interno /externo (Severidade).

- Frequéncia que a falha poderd/poderia acontecer (Ocorréncia).
- Efetividade dos controles atuais (Prevencio ¢ Detecgio).
- Classifica¢do das causas e efeitos (Ndmero de Prioridade de Risco - NPR).

A reunido de FMEA ¢ uma maneira de melhoria continua em que o time
multifuncional se encontra periodicamente para avaliar os dados (refugos e problemas de
qualidade) e estabelece agdes preventivas e corretivas. Estas acoes sao firmadas com um
procedimento especifico. Este processo ¢ dividido em duas partes, sendor Proativo ¢ Reativo.
- Proativo: Reduzir o risco de uma falha de qualidade potencial processo de PFMEA reverso.
Os cinco maiores valores de NPR.

- Reativo: Falhas de qualidade passada. O time estabelece agdes corretivas e preventivas para
0s maiores problemas internos ¢ externos.

Dessa forma, ¢ possivel reduzir o risco para uma falha de qualidade inicial analisar
uma prova de erro para falhas de qualidade passadas ¢ garantir que os modos de falha tém

controles (prevengio e detecgdo) apropriados ¢ funcionam corretamente.
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Figura 14 — Controle de NPR — Proativo e Reativo
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Fonte: O autor

4.8 Controle de Contaminagio

O procedimento de Controle de Contaminagdo estabelece a sistematica para assegurar
o controle de contaminantes na Cooper Standard, a fim de evitar seu uso ou envio indevido ao
cliente, definindo a responsabilidade pela anélise e suas formas de monitoramento.

Entende-se por contaminagdo, tudo aquilo que o cliente nio deseja receber. Pode-se
entender por contaminagio:
- Contaminagio por matéria prima - Presenca de impurezas metalicas ¢ ndo metalicas nos
componentes do composto, detritos e contaminantes no piso préximo as injetoras, impurezas e
residuos nos tubos fluidos.
- Contaminagdo por pessoas - Esquecimento de ferramentas de trabalho Junto a massa do

composto, esquecimento de dispositivos de controle, equipamentos de seguranca, copos

plasticos.
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- Contaminagdo por processos - Sedimentos nas embalagens (sujeira, oleo, graxa, agua,
materiais estranhos), pegas estranhas junto ao lote (componentes soltos, pegas de outro
codigo), identificagdo errada (pecas fisicas nio correspondem com a etiqueta da embalagem).
- Contaminagdo por instalagdes - Falta de manutengao preventiva dos compressores do ar
comprimido, da torre de resfriamento, falta de manutengdo predial (causando vazamentos,
infiltragdes), caldeira, falta de controle de pragas (insetos).

Cada local de manufatura defini os procedimentos para o método e frequéncia de
verificagdes requeridas para assegurar o apropriado funcionamento do equipamento ¢

processos projetados para remover/prevenir contaminagio por sedimentos.

Figura 15 — Tipos de risco de contaminagio
Tipos de Risco de Contaminacio

Riscos por MATERIA -
PRIMA

Unilizag 30 de Borrachas de
Limpeza dos Cilindros
FIFO nio sequido

Mal Armazenado

Figura 16 — Logomarca do controle de contaminagio
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Fonte: Cooper Standard Automotive

4.9 Auditorias Escalonadas

As auditorias escalonadas tém a fungdo de apurar se todas as imposicdes do cliente sio
feitas no dia-dia, caso nfio, uma agio corretiva deve ser plangjada e efetuada, além de
assegurar a aplicagdo e execugdo consistente de padrdes, melhorando a qualidade e
aumentando a conscientizagdo do operador/lider pela interacdo do treinamento /ensino entre
lideres e operadores. As auditorias participam desde os operadores até a alta direcio da

empresa e devem ser feitas de acordo com o procedimento.
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Os operadores ficam responsaveis por realizar auditorias de acordo com a lista de
verificagdo impressa no verso do plano de controle. Se todos os itens checados estiverem
conforme eles devem anotar “v”, caso algum problema de qualidade for identificado, anotar
“n” e comentar sobre o problema no diario de bordo e comunicar o supervisor ou lider de
produg¢do, para que os mesmos possam providenciar a agdo corretiva junto ao departamento
de engenharia. As liderangas da produgdo devem realizar as auditorias escalonadas todos os
dias conforme check list, analisando as auditorias realizadas pelos operadores ¢ anotando as
informagoes no relatorio de inspegdo. A supervisao de producao deve cfetuar a autoria
escalonada semanalmente, e checar as demais auditorias, dos lideres e operadores. A geréncia
da qualidade fica com a responsabilidade de realizar a autoria mensal, verificando as demais
auditorias ¢ criando agdes corretivas quando necessario. A diretoria da fabrica deve realizar
auditorias trimestralmente, e devem checar as demais auditorias e promover agdes corretivas
quando necessario. As auditorias da supervisdo, geréncia ¢ diretoria deve ser realizada por

amostragem levando em conta a criticidade, complexidade e valores mais altos de NPR.

Figura 17 — Frequéncia das auditorias escalonadas
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Fonte: Cooper Standard Automotive

4.10 Gerenciamento da Cadeia de Fornecedores

A administracio da cadeia de suprimentos é um aglomerado de fung¢des que sdo
utilizadas para causar uma melhor ligagdo e uma melhor gestdo dos padrdes das redes de
transporte, custos e estoque. Esses padroes sdo presentes nos fornecedores e em todas as
empresas, incluindo os clientes. Se a gestdo ¢ feira de maneira correta, ¢ possivel uma

produgdio enxuta para oferecer ao cliente final o produto com qualidade e na hora certa,
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seguindo o conceito basico da Logistica é "colocar o produto certo, na hora certa, no local
certo ¢ a0 menor custo possivel" (BALLOU,1993)

A fungdo da cadeia de suprimentos ¢ prover processo padrdo para gerenciamento de
todas as camadas de fornecedores envolvidos na cadeia de fornecimento e assegurar que todos
os fornecedores envolvidos tenham sistemas e processos para avaliar, selecionar, comunicar
expectativas e requisitos, medir desempenho e desenvolver seus fornecedores.

Um dos principais modo de avaliagdo aos fornecedores ¢ desenvolver um sistema para
medir a performance quanto aos requisitos e melhores préticas de todos os seus fornecedores.
Técnicas usadas para medir a cadeia de fornecimento poderiam incluir uso de auditorias tais

como: auditoria QSB e auditoria PCPA.

Figura 18 — Ferramenta PDCA aplicada no gerenciamento de fornecedores
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Fonte: Cooper Standard Automotive

4.11 Gestiio de Mudancas

O principal objetivo do gerenciamento de mudangas ¢ fazer com que a empresa tenha

uma sistematica clara para o planejamento e controle das modifica¢des de produto, processo e

fontes de fornecimento durante a vida do projeto.
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Para a empresa ter controle das varias mudangas que ocorrem ao mesmo tempo, faz se
necessario o uso de um sistema para gerenciar todas as mudangas de processo da planta, tanto
as mudangas planejadas, quanto as ndo planejadas (emergéncia).

Estabelecer um processo comum de corrida piloto com comunicagiio padronizada,
revisoes de disponibilidade e de qualidade.

As mudangas devem ser documentadas utilizando um formulario préprio da empresa,
de tal maneira que o solicitante da mudanga seja responsavel por abrir o documento e fechar o
mesmo apos a mudanga implementada.

Todos esses formularios de modificagdo de processo/produto devem ser controlados
através de processo de controle de documentos, e deve ser enviado uma copia digital para
todos os envolvidos, com o intuito de assegurar o conhecimento das mudangas dos requisitos
¢ tenham informagdes para controlar as condigdes fora do padrio. Aqueles formularios que
ainda constam como aberto no sistema deve ser encaminhada para o funcionario responsavel
pela abertura do processo de mudanga.

Seguindo cronograma feito pelo responsavel da mudanga, quinze dias apos a
implantagdo da mesma ¢ necessario realizar uma corrida piloto com comunicagdo
padronizada, revisdes de disponibilidade e de qualidade para verificar se todas as agdes foram

concluidas e para prevenir problemas futuros.
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5 RESULTADOS

Logo no primeiro més apds o inicio da implementagdo da ferramenta do QSB na
empresa Cooper Standard Automotive, pode-se ver uma redugio nos nimeros de reclamagoes

S€ comparadas com 0s meses anteriores.

Figura 19 — Quantidade de reclamagdes nog ultimos meges
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Tal resultado logo de inicio atribui-se a algumas ferramentas, uma delas ¢ a resposta
rapida, contribuindo com maior eficicia nas respostas das reclamagoes ¢ utilizagdo das ligdes
aprendidas, prevenindo a reincidéncia com os planos de abrangéncia. Outra ferramenta
fundamental foi o trabalho e treinamento padronizado que conscientizou o operador da
importéncia do Sistema Basico de Qualidade e da relevancia em ndo receber, produzir e
enviar defeitos.

Outra grande conquista para a empresa foi a capacitagiio de todos os colaboradores na
ferramenta do 58, deixando o chio de fabrica com outra cara. Todo material ndo utilizado foi
descartado e deixado nas células somente 0 que ¢ realmente de uso na produgdo em local
identificado e demarcado. Os cinco passos da ferramenta foram seguidos de maneira

primordial por todos: organizar, ordenar, brilhar, padronizar ¢ manter.
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Figura 21 — Célula 618 apds a implantagao do QSB — Célula Piloto
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Colocando no papel todos os pros e contras dessa periodo de transi¢do, podemos
enxergar diversos pontos positivos, destacando a redugdo no nimero de reclamagoes ¢
conseqiientemente a maior satisfagio do cliente final. Com o fim da implantagdo do projeto
QSB o pensamento de todo o time agora é de manter todas as atividades procurando sempre a

exceléncia.

Figura 22 — Resultando da implantagdo do QSB
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6 CONCLUSAO

Fm andlise dos fatos ¢ resultados, pode se entender que a sistematica do QSB tem s¢
mostrado como uma relevante ferramenta a ser inserida no processo industrial. De comego,
tudo que ¢ novidade precisa de empenho dos envolvidos, pois todo sistema da qualidade
requer que sejam respeitadas as seqiiéncias que a englobam. Na Cooper Standard Automotive
Fluid System, a ferramenta do QSB trouxe alguns pontos positivos nO processo € nas decisoes
finais, tornando mais facil para todos envolvidos, aperfeigoando as agdes ou melhorias
interpostas a serem acatadas, mudando os costumes, melhorando os conceitos, enraizando
uma nova cultura nas melhores praticas do mercado ¢ tornando a Cooper Standard
benchmarking como referéncia positiva nas demais plantas Cooper pelo mundo € no mercado
mundial de fabricantes de tubulagdes automotiva, atendendo as necessidades do mercado
nacional ¢ internacional.

Portanto, ¢ possivel dizer que ter uma ferramenta como o QSB traz vantagens. O
exemplo foi o estudo de caso que deixa claro a reducdo de retornos de garantia, sendo
relacionada a operagdo, bem como beneficios financeiros, visto que a intengdo ¢ alcangar o

aperfeicoamento continuo juntamente com a diminui¢io dos custos que envolvem 0 processo.
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