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1. Objectivo

O objectivo deste estagio constitui no ajustamento do Manual da Qualidade, e
Procedimentos Associados da fabrica corte / costura da empresa BERTRAND FAURE
EQUIPAMENTOS PARA AUTOMOVEIS, SA.

Essa necessidade advém da recente descentralizagio da BERTRAND FAURE
EQUIPAMENTOS PARA AUTOMOVEIS, SA, que passou a considerar trés unidades
fabris :

» Fabrica Corte / Costura
» Fabrica Metalica
» Fabrica Moldados e Estofos

A existéncia de um Manual geral para as trés fabricas fez que ele se tornasse muito genérico
e ndo atendesse a especificidade de cada uma das fabricas.

Este objectivo transformou-se assim num desafio que proporcionou um conhecimento
profundo de todas as areas da fabrica

BERTRAND FAURE )
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2, APRESENTAGAO DA EMPRESA

2.1.0 Grupo BERTRAND FAURE

Bertrand Faure ¢ um grupo internacional cuja a
actividade principal € assentos para automoveis.
O grupo tem também representagao na industria
aeronautica (Ratier-Figeac) e de bagagens
(Delsey). No conjunto emprega cerca de 17500
pessoas e as suas vendas em 1997 atingiram
15.9 bilhdes de Francos Franceses, das quais
91% foram de assentos para automoveis

Bertrand Faure é lider da actividade de
assentos para automoveis na Europa e
¢ uma das trés maiores do mundo.

O grupo tem 85 fabrica espalhadas por 20 paises.

" ARGENTINA * JAPAN
BRASIL ' POLAND
CANADA * PORTUGAL

F CHINA ¥ SPAIN

" CZECH REPUBLIC ¥ TURKEY
FRANCE " UK.

GERMANY " USA

" INDIA

Com a experiéncia adquirida em todas as areas dos assentos dos automoveis € 0
continuo esforgo em investigagio, Bertrand Faure € reconhecido como desenvolvedor

BERTRAND FAURE )
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e desenhador de assentos. Criatividade e inovagdo € a forte estratégia desenvolvida
pela Bertrand Faure "The Automotive Seating Architect”

2.2. BERTRAND FAURE EQUIPAMENTOS PARA AUTOMOVEIS, SA
» Razdo Social

Bertrand Faure - Equipamentos para Automoveis, S.A. (BFEPA)
Rua Comendador Rainho, 44

Apartado 61

3701 - S.Jodo da Madeira, Codex

PORTUGAL

®: (056) 8305200

Telefax: (056) 8305217

> Participagdes em Portugal

BFEPA participa a 100% no capital da empresa:
SASAL - Assentos para Automoveis S A.

Participa ainda a 50% no capital social da:
VANPRO - Assentos Lda.

2.21. HISTORIA

1951 - Fundacdo da empresa com a designagdo de Molaflex.
1962 - Inicio da produgéo de bancos para automoveis.

1964 - Constitui¢io da Flexipol - Espumas Sintéticas S.A.
1981 - Participagdo da Bertrand Faure na Molaflex,

1988 - Participagdo maioritaria da Bertrand Faure na Molaflex,

1989 - Mudangca da denominagio de Molaflex para Bertrand Faure Portugal -
Equipamentos para Automoveis, S.A.

1992 - Constituigdo da SASAL - Assentos para Automoveis S.A,

1995 - Mudanca da denominagio de Bertrand Faure Portugal Equipamentos para
Automoveis, S.A. para Bertrand Faure-Equipamentos para Automoveis, S.A.

1996 - Incorporagio da actividade moldados da Flexipol na Bertrand Faure -
Equipamentos para Automoveis, S.A.

BERTRAND FAURE ,
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2.2.2. LOCALIZACAO

BERTRAND FAURE PORTO
EQUIPAMENTOS
PARA AUTOMOVEIS S A .. ‘
(METAL, CORTE/COSTURA, MOLDADOS/ESTOFOS). Séo Jodo da Madeira

LISBOA

Paimela
Setibal

VANPRO
(ESTOFOS)

SASAL
(ESTOFOS)

BERTRAND FAURE ,
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2.2.3. Principais produtos fabricados pela BFEPA:

Produto Fibrica Sigla

Capas Tecido / Pele Corte / Costura SIC

Estruturas Metalicas, Metilica SIM

Espumas Moldadas,

Bancos Estofados. Moldados SIT
Estofos SJE

2.2.4. Breve descricéo do fluxo produtivo na Fabrica Corte / Costura

Pretende-se realizar uma breve descri¢do da actividade na fabrica Corte / Costura que
podera ajudar a interpretagio dos capitulo seguintes.

No lay-out (pag. seguinte) € possivel reconhecer o armazém de recep¢do de matérias
primas, local onde se inicia a actividade fisica na fabrica.

Podem distinguir-se trés tipos de matérias primas, que sdo armazenados em locais
proéprios:

Materiais téxteis Armazém 133
Componentes para incorporagdo Armazém 132
Consumiveis Estantes junto as linhas

Quando ¢ emitida uma Ordem de Entrada em Fabrica (OEF), os téxteis s3o
estendidos e cortados no sector de corte e armazenados no armazém de pegas em
curso. Os componentes s3o armazenados em posi¢do estratégica para o abastecimento
ao picking ser rapido e simples. Os consumiveis séo colocados directamente nos
postos de trabalho efectuando-se reservas junto destes, em locais proprios.

O encarregado pelo abastecimento de pegas cortadas ao picking coloca os contentores
no espago destinado ao inicio da preparagio dos carros de abastecimento das linhas,
de acordo com as OEF. Os carros sdo preparados segundo um esquema determinado
pelo Servigo Técnico. Para alguns produtos sdo efectuadas costuras preparatorias
nesta zona.

Uma vez completa aquela preparagao, os carros sdo transportados para a linha e
alocados junto das costureiras, que retiram as pegas por uma ordem definida de modo

BERTRAND FAURE )
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a efectuarem a capa. A empresa adoptou a metodologia em que cada operadora realiza
uma capa completa.

Depois de concluida, a pega é colocada num tapete transportador. No final de cada
linha as capas sdo todas analisadas e coladas em contentores para posteriormente
serem embaladas.

Apds a embalagem os contentores ou caixas sdo colocados no armazém de produto
final.

O transporte é efectuado por uma empresa subcontratada.

BERTRAND FAURE )
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3. Alguns Principios de Gestédo da Qualidade

3.1.Sistema Formal de Garantia da Qualidade

As empresas podem seguir outros caminhos, que nio o da implementagio de um
Sistema Formal de Garantia da Qualidade, para o alcance do objectivo -
QUALIDADE, no entanto, a sua implementagio é, sem divida aquele que a partida
da melhores garantias.

Com a implementagio de um sistema destes, pretende-se definir um conjunto de
regras organizacionais, através das quais se procura obter a maxima confianga de que
a qualidade € realizada ao mais baixo custo

Hoje em dia a concorréncia entre as empresas exige que um fornecedor esteja sempre
a pensar em melhorar.

O objectivo principal da Gestdo da Qualidade é o de melhorar os Sistemas e Processos
de modo que a melhoria continua de Qualidade possa ser conseguida “in ISO 9000-1”

Qualquer que seja a actividade de uma empresa, o seu objectivo traduz-se no
fornecimento de um produto / servigo, tal que, o utilizador ao adquiri-lo satisfaga as
suas necessidades, a um justo prego e um servigo adequado

3.2. Qualidade
O conceito de Qualidade engloba trés vertentes :

A conformidade

O produto deve reflectir as exigéncias do cliente expressas na especificacido que deve
ser feita através da descrigdo em pormenor dos requisitos a que o produto tem de
obedecer.

A relaciio Beneficio - Custo

A empresa ndo pode sobreviver se ndo gerar maior riqueza do que aquela que produz.
Quer-se com isto dizer que é necessario estabelecer um compromisso entre o custo € 0
beneficio

Servico
Importa, também, que a empresa entregue o produto em boas condi¢des, no prazo
previsto, e ouga a voz do cliente

BERTRAND FAURE ]
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3.3. Quadro Sintese dos Principais Temas de um Sistema da

Qualidade ISO 9000

Principais Temas

I - Direcgédo e Gestdo

II - Sistema da Qualidade

III - Formagao
IV - Contracto e Projecto
V - Concepgdo do Produto

VI - Industrializagdo /Produgdo

VII - Compras

VIII - Inspecgdo, Medida e Ensaio

Capitulos da Norma

4.1 Responsabilidade da Direcgdo
4.17 Auditorias da Qualidade Internas

4.2 Sistema da Qualidade

4.5 Controlo dos Documentos € Dados
4.13 Controlo do Produto Nio- Conforme
4.14 Acgdes Correctivas e Preventivas
4.16 Controlo do Registos da Qualidade
4.19 Assisténcia apos Venda

4.20 Técnicas Estatisticas

4.18 Formagdo

4.3 Analise do Contracto

4.4 - Controlo da Concepgdo

4.8 - Identificacdo e Rastreabilidade

do Produto

4.9 - Controlo dos Processos

4.15 - Manuseamento, Armazenamento,
Embalagem, Preservagédo e Expedi¢do
4.6 - Aprovisionamento

4.7 - Controlo de Produto Fornecido pelo

Cliente

4.10 - Inspecgdes e Ensaio

4.11 - Controlo do Equipamento de Inspecgdo,

Medida e Ensaio
4.12 - Estado de Inspec¢do e Ensaio

BERTRAND FAURE ]
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4. Analise dos Requisitos do Sistema de Qualidade da Norma
ISO 9002

Nesta fase do relatorio € feita uma analise aos requisitos da norma ISO 9002, onde é
dada uma interpretagio de cada requisito e uma descri¢do das acgdes tomadas na
fabrica Corte / Costura para o seu cumprimento. Em anexo apresentam-se os trabalhos
referentes a cada um dos temas que a seguir se discutem e que foram desenvolvidos
no decurso do estagio.

4.1.DIRECCAO E GESTAO

A responsabilidade de decidir sobre a implementagio de um Sistema da Qualidade
cabe exclusivamente a Direc¢do da Empresa.

Apos a decisdo da implementagdo do sistema, € necessario explicar, a todos os
servigos / colaboradores o significado e a sua importincia para a organizagio.

Sem o empenho da direc¢do sera muito dificil incutir nos colaboradores da empresa, o
espirito que um sistema da qualidade exige. E necessario a consciencializa¢io que a
qualidade tem de estar presente em todos os sectores. A direcgdo € o 6rgdo mais
indicado para transmitir a mensagem pelo contacto directo com todos os sectores €
posi¢do hierarquica. Um departamento da qualidade deve funcionar como assessor da
direcgdo, sendo assim o representante da direcgdo para assuntos de qualidade.

O empenho dos responsaveis maximos de gestdo da empresa deve estar traduzido
num documento, através do qual, estes se comprometem a seguir e disponibilizar
meios para que a implementagio e evolug@o do sistema possa ser eficaz. Regra geral
este documento € uma “carta de intengdes” que tem de ser desdobrada em
acgdes/procedimentos concretos, sob pena da sua descredibilizacio total. Na
Bertrand Faure, existe um documento intitulado "compromisso da direc¢do", que esta
afixado nos postos de divulgag@o, e relata a vontade da direcgdo em disponibilizar os
meios necessarios para o cumprimento do Sistema da Qualidade.

A direcgio deve, periodicamente, rever o sistema da qualidade, e agir em caso de
desvios.

4.1.1. Politica da Qualidade

A politica da qualidade, e os objectivos, devem estar claramente definidos, através de
um documento escrito, e divulgados a todos os colaboradores da empresa. A pratica
desta ac¢do tem enumeras vantagens :

BERTRAND FAURE ]
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> Permite que todos os departamentos definam os seus objectivos, direccionados
para o objectivo global da empresa.

» Os novos funcionarios, os clientes e fornecedores percebem facilmente o
comportamento da empresa.

» A empresa ganha consisténcia na sua forma de actuar. So criadas bases, para uma
gestdo programada.

> E possivel fazer o seguimento da politica da empresa.

4.1.2. Objectivos

Os Objectivos da Qualidade ndo podem ser confundidos com a Politica da Qualidade.
O quadro seguinte ilustra bem as diferencas :

Caracteristica Objectives Politicas

Tema abordado Ambito de uma actividade Abrangente
Efectuado por Varios niveis da organizagio Quadros médios
Linguagem Normalmente em nimeros Narragédo
Aprovado por Varios niveis Direcgio
Duragio Limitada, Revisto anualmente Longa, extende-se

por anos/décadas

O estabelecimento dos Objectivos da Qualidade pode ser com base em diversos
critérios. Na Fabrica Corte / Costura, essa base é, fundamentalmente, no histérico dos
resultados dos anos anteriores.

Um objectivo bem estabelecido deve ser, sempre que possivel ser:

Mensuravel - Objectivos estabelecidos em niimeros podem ser comunicados com
precisdo

Realista - Objectivos suboptimizados influenciam negativamente a performance
global

BERTRAND FAURE )
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Incluir todas as actividades - E dada maior aten¢do para as actividades cujo s3o
estabelecidos objectivos

Econémico - O valor em atingir os objectivos deve ser claramente superior ao custo
de avaliagdo e seguimento do mesmo

O Tableau de Bord Qualidade descrimina os Custo de Obtengdo de Qualidade, os
Custos de Ndo-Qualidade, as reclamagdes de clientes e as reclamagio efectuadas a
fornecedores e sdo tragados objectivos para cada um dos itens.

Este tableau era apresentado sob a forma de tabelas e o seu preenchimento efectuado
em tabelas do “Microsft Word”, ap6s o calculo manual das diferentes rubricas. Assim
surgiu-me a ideia de criar uma folha de calculo a qual permite calcular directamente
as diferentes rubricas e apresentar os resultados graficamente.(Anexo 1)

4.1.3. Auditorias

As Auditorias da Qualidade podem ser encaradas como um processo de revisio
continua do Sistema da Qualidade.

Estas revisdes sdo conduzidas por um auditor, independente do sector auditado, que
avalia a qualidade da empresa / sector / processo / produto ... em comparag¢do com
niveis standarts.

As auditorias procuram determinar se :

B Os planos para atingir a qualidade estdo bem estabelecidos

B Os produtos sdo adequados ao uso e respeitam a seguranga do utilizador
B As leis e regulamentagdes em vigor sdo consideradas

0s procedimentos sdo adequados e aplicados na pratica

L I\ circulagdo da informagdo € ajustada 4 empresa e aquela chega, atempadamente, a
todos os interessados.

»Oponunidades de melhoramento sio identificadas e os colaboradores implicados
sdo alertados

W Desvios da qualidade sdo identificados e ac¢Bes correctivas sdo postas em pratica.

O dmbito das auditorias pode ser geral ou especifico. Na Fabrica Corte / Costura
realizam-se sete tipos de Auditorias. (Processo, Procedimentos, Posto, Arrumo e
Limpeza, Armazém, Moldes e Produto)

BERTRAND FAURE )
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O procedimento SJC-P-SQ-2300, ainda em projecto, descreve como € que todas as
auditorias, exceptuando as Auditorias ao Produto, séo efectuadas. Os Planos das
Auditorias estdio compilados num Dossier especifico.

A criagdo daquele procedimento vem substituir seis procedimentos especificos para
cada uma das auditorias. Ao efectuar esta mudanga os critérios de avaliagdo foram
homogeneizados permitindo assim uma apresentagéo de resultados coerente.(Anexo
2). Esta ideia de compactagdo e homogeneizagio surgiu quando me foi solicitada
ajuda para a apresentagdo do “Dossier de Auditorias” por parte do auditor.

Para além destas, sdo efectuadas auditorias pelo Grupo Bertrand Faure, auditorias de
seguimento da Certificagio ISO 9002 e auditorias por parte dos clientes.

BERTRAND FAURE )
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4.2. SISTEMA DA QUALIDADE

4.2.1. Documentacio
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Os Sistemas de Garantia da Qualidade sdo, necessariamente, documentados. Vejamos
com se encontra organizada a documentagio na Fabrica Corte / Costura.

Conjunto de regras
fundamentais que regem

Politicae Cartas os principios do Grupo
Responsabilidades e da BFEPA.
Conjunto de disposi¢des que
Quem regem as modalidades de
O Qué Procedimentos funcionamento € modo de
Quando Métodos proceder para atingir um
objectivo
3
A
Como fazer EspecificacOes Descrigdo de acgdes
ou produtos
\
P d 1 A
Tova do Registos Documentos dos
funcionagiento resultados(provas)
do Sistefmna P
O Manual da Qualidade

A familia das Normas ISO 9000 prevéem a existéncia de um Manual de Qualidade. A
ISO 10013 serve de guia para elaboragio do Manual. (O Manual geral da BFEPA foi

elaborado com base nesta norma).

Segundo esta Norma o propésito do Manual serve, entre outros itens, para:

» Apresentagdo da politica da Qualidade da empresa, dos procedimentos e

requisitos.

» Descrever e implementar um Sistema da Qualidade eficaz.

BERTRAND FAURE )
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» Servir para dar confianga no desenrolar das actividades e para melhorar o seu
controlo

» Servir de documento base para auditar o Sistema

» Contribuir para a continuidade do Sistema da Qualidade e dos requisitos durante
mudangas

> Sensibilizar os colaboradores para os requisitos do Sistema da Qualidade e
convergéncia dos métodos

> Apresentar o Sistema a 3 partes, como sendo a demonstragdo com a concordancia
com as Normas de referéncia (Neste caso ISO 9002)

> Demonstrar a concordincia do Sistema da Qualidade com requisitos contratuais.

A estrutura do Manual da Fabrica Corte / Costura segue as orientagdes dadas pela
norma.

BERTRAND FAURE ]
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CONTEUDO DO MANUAL DA QUALIDADE

Elemento Titulo indice de
revisdo
M Difuséo, Actualizagdo e Sintese das Modificagdes 3
I Contelido do Manual da Qualidade 3
0. Apresentacdo da Bertrand-Faure - EPA, S.A. 3
1. Objectivo e Dominio de Aplicagdo 3
2 Referéncias Normativas 3
3 Definicbes e Terminologias 3
4. Requisitos do Sistema da Qualidade
4.1 Responsabilidade da Direcgéo 3
4.2 Sistema da Qualidade 3
4.3 Revis&o do Contrato 3
44 Dominio da Concepgao 3
4.5 Dominio dos Documentos e dos Dados 3
46 Compras 3
47 Dominio do produto fornecido pelo cliente 3
4.8 Identificag&o do produto e tragabilidade 3
49 Dominio do Processo 3
410 Inspeccgéo e Ensaios 3
411 Dominio dos Equip. de Inspecgéo, de Medida e Ensaio 3
412 Estado de inspecgéo e Ensaio 3
413 Dominio do produto ndo-conforme 3
414 Accdes Correctivas e Preventivas 3
4.15 Movimentagdo, Armazenamento, Acondicionamento,
Preservacgao e Entrega 3
416 Dominio dos Registos da Qualidade 3
417 Auditorias da Qualidade Intemas 3
418 Formacéao 3
419 Prestagcbes associadas 3
4.20 Técnicas Estatisticas 3
4.21 Custos relativos a Qualidade 3
422 Seguranga e Regulamentagao relativa ao produto 3
423 Processo de Aprovagéo de Pecgas de Produgéo 3
424 Melhoria Continua 3
425 Aptidao da Fabricagdo 3
5. Anexos
1: Matriz de Correspondéncia e de Responsabllldade 3

2; Lista de Documentos Especificos

BERTRAND FAURE ]
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422 Procedimentos

A Gestio do Sistema da Qualidade ¢ responsavel pelo conjunto de Procedimentos da
Qualidade da Fabrica, assegurando que estes respondem aos requisitos das Normas, e
traduzem, correctamente, as ac¢Ges necessarias para atingir os objectivos.

Além destes, ha Procedimentos especificos, que existem pela necessidade dos
colaboradores documentarem determinadas actividades, ndo tendo contudo o
objectivo de responder aos critérios da norma. Estes s3o elaborados pelo proprio
colaborador que sente a necessidade descrita, com o apoio do responsavel pela Gestdo
do Sistema da Qualidade, para salvaguardar que sejam documentados e realizadas
actividades contraditorias as normas. Um exemplo € a recente criagdo de um método
para gestdo dos documentos normativos. (Anexo 3)

Em ambos os casos, os Procedimentos s3o Verificados e Aprovados por um superior
hierarquico do redactor.

423 Planeamento da Qualidade

Na Fabrica Corte / Costura entende-se Planeamento da Qualidade como “um conjunto
de acgdes de Prevengédo a desenvolver em todas as etapas de conhecimento do produto
/ processo novo ou modificado e sua fiabilizagdo, para assegurar a satisfagio do
cliente.” (In SJC-P-SQ-1500)

O processo inicia-se apos a chegada da ECR (pedido de estudo) que d4 origem a
elaboragio de um Plano da Qualidade dividido em quatro grandes etapas:

0 Langamento Interno

()] Industrializagio

® Qualificagdo do Processo
O scrie

Na primeira fase uma equipa multidisciplinar efectua uma analise do pedido da cliente
e emite um documento “analise de fazibilidade” que ditara a aceitagfio ou nio do
pedido.

Sendo a “anélise de fazibilidade™ positiva, inicia-se a fase de industrializagio, na qual
sdo efectuadas as acgdes e elaborados os documentos necessarios aos
desenvolvimento do produto / processo, destacando-se : A codificagdo dos produtos, o
estudo de tragabilidade, os planos de controlo, o dossier técnico do produto, a
formagdo dos operadores. '
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E efectuada uma pré-série para qualificagdo do produto / processo, donde saem as
amostras iniciais para apresentagio ao cliente - fase 3

Na tltima fase € iniciada a produgio em série, com a emissdo da ordem de entrada em
fabrico (OEF), aumentando a cadéncia em relagfio a pré-série. O produto / processo
permanece em constante analise procurando uma MELHORIA CONTINUA

42.4. Controlo dos Documentos e Dados

Situagdes como a existéncia de colaboradores a utilizarem documentos obsoletos, ou
sem acesso a0s mesmos, quando importantes para a realizag@o das suas tarefas, sdo
indesejaveis, podendo ser evitadas através de um Controlo dos Documentos.

Na Fabrica Corte / Costura, o emissor de um Documento € responsavel pela sua
gestdo, que é feita com o auxilio de um Protocolo de Difusdo, onde ¢ anotado a quem
aquele é difundido, para, aquando de alguma modificagdo ou anulag@o, todos os
obsoletos possam ser retirados de circulagdo.

O Manual e os Procedimentos sdo distribuidos a todos os servigos, de forma
controlada, com os respectivos anexos. Este procedimento, além de gerar quantidades
avolumadas de papel, origina que sempre que um Impresso ou Etiqueta seja alterado,
junto ao procedimento distribuido esteja um Impresso / Etiqueta desactualizado.

Os Impressos / Etiquetas poderiam estar indicados como exemplo, ou 0s
procedimentos serem distribuidos sem os anexos, uma vez que existe uma pasta com
todos os Impressos / Etiquetas actualizados disponivel para consulta.(Ver controlo dos
registos da qualidade)

Esta segunda opgo ira ser posta em pratica, juntamente com a distribui¢do dos
documentos do Sistema através da rede informatica. O procedimento “Gestdo da
Documentagio” foi reformulado e ja prevé essa possibilidade (Anexo 4). Esta ideia
foi bem acolhida por parte dos responsaveis e pareceu-me uma tarefa facil de
implementagdo e de relevante melhoria para a circulag@o de informagédo. O trabalho
ficou efectuado simplesmente com a criagdo de ficheiros na rede convenientemente
protegidos. Julgo que o tratamento grafico deve ser o proximo passo.

425, Controlo do Produto N&o Conforme

Idealmente, qualquer acgdo de controlo deve ser efectuada pelo realizador da
operagdo em causa. Quando o trabalho esta organizado de forma que a pessoa que
executa uma dada operagio tem um dominio e conhecimento do processo que lhe
permite avaliar € obter os resultados desejados, diz-se que essa pessoa esta em estado
de AutoControlo, deve ser responsavel pélos seus resultados.
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Na Fabrica Corte / Costura este conceito ndo esta a ser aplicado,, no entanto éum
objectivo de médio prazo.

Actualmente, o produto final é inspeccionado a 100% no final de cada linha de
produgdo. Nalgumas operagdes de preparagdo, o operador verifica a conformidade da
peca, no entanto limita-se a separar 0s conformes dos nio-conformes.

Todo o produto ndo-conforme ¢ identificado e segregado para analise pelo
responsavel do sector, em conjunto com o servigo da qualidade. Dessa analise €
atribuida a responsabilidade da ndo-conformidade (Bertrand Faure ou fornecedor). Os
procedimentos:

SJC-P-SQ-6410 - tratamento de ndo conformes
SJC-P-SQ-6450 - produtos retocados
SJC-P-SQ-6700 - tratamento dos retornos de linha,

devido a sua importancia, foram alvos de “Brainstorms”. Durante estas reunides
foram postas em hipotese diversas formas de actuar. Das discussdes tidas sairam as
revisdes dos procedimentos, os quais cumprem os critérios da norma.

426. Accoes Correctivas e Preventivas

Antes de iniciar a produg¢@o de um produto/processo novo ou modificado, devem ser
analisadas todas as etapas do processo, e determinar existéncia de operagdes
susceptiveis de criar ndo-conformidades, para que sejam programadas medidas de
Prevengio.

Em produgdo, a empresa deve criar um sistema que lhe permita “ouvir a voz do
processo”, para agir rapidamente em caso de desvios aos critérios/objectivos
estabelecidos.

Na Fabrica Corte / Costura, uma vez que os produtos sao realizados com a mesma
tecnologia, utilizando os mesmos equipamentos, existe um AMDEC (Analise modal
de falhas e suas criticidades) geral para todos os produtos. Para os produtos que
contém diferengas ao que é habitual, como o caso dos “bancos AIR-BAG”, ¢
elaborada uma extensdo, completando o AMDEC existente. De qualquer forma, a
adequabilidade do AMDEC, é sempre posta em causa, aquando do langamento de um
produto novo ou modificado, ou quando € alterado o processo de fabricagdo.

Através duma iniciativa propria e com base em documentos do grupo e alguns
apontamentos da cadeira “Gestdo da Qualidade”, foi elaborado um método para a
realizagdo dos AMDEC’s, no entanto encontra-se ainda fora de circulag@o. (Anexo 5).
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Para a tomada de acg¢Bes correctivas, € feita uma reunido com, pelo menos, um
representante de cada servigo implicado e sempre que :

.Existem reclamagdes / devolugGes do Cliente..
’Existem nio conformidades resultantes das auditorias.

’Através da analise, semanal, em reunides TPM (com as chefes de linha, Qualidade e
Técnicos), dos resultados obtidos, surjam factos que o justifique.

.Qualquer colaborador detecte qualquer anomalia na organizagdo e o responsavel do
seu servigo julgue relevante.

O procedimento foi reformulado no decorrer do estagio, porque foi notado aquando da
sua revisdo, que ndo era descrito quem tem autoridade para desencadear uma acg¢@o
correctiva (Anexo 6)

4.2.7. Controlo dos Registos da Qualidade

A apresentagio dos registos da qualidade, ¢ a prova de execugdo das tarefas propostas
para implementagdo e manutengdo do Sistema da Qualidade. A sua conservagio
permite :

» Demostrar a conformidade com as exigéncias especificadas

» Evidenciar o nivel de performance atingido pelo produto / processo
» Contribuir para a tragabilidade do produto

» Desencadear ac¢Ges correctivas e preventivas.

Esta acgéo € controlada pelo departamento “Gestdo de Sistema da Qualidade”, cargo
que ocupei no decorrer do estagio. Assim para mais facilmente gerir todos codigos
dos Impressos e Etiquetas utilizados na fabrica Corte / Costura foi criada uma base de
dados. Com o auxilio dessa base de dados, elaborou-se uma Matriz dos Registos da
Qualidade, na qual € indicado o modo como aqueles sdo: compilados e indexados,
quem € que: tem acesso, emite, aprova, arquiva, é responsavel pela destruigio e
manuteng¢do, qual € o tempo de arquivo e o suporte. (Anexo 7). Esta ac¢do teve como
fundamento facilitar o meu préprio trabalho.

Os registos sido arquivados num compartimento, chamado “Arquivo Morto” por
tempo determinado, antes da sua destrui¢do. O “Arquivo Morto” esta devidamente
equipado contra incéndios, no entanto falta protecgdo contra, por exemplo,
inundagGes.
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428 Assisténcia Apés Venda

Ninguém tera dividas que a assisténcia dada ao cliente apos a venda de um produto,
afecta a decisdo quando sentir a necessidade de efectuar novas encomendas.

O primeiro passo, que pode ser encarado como uma ac¢ao preventiva, € a defini¢do
das preconizagdes de utilizagdo do produto, evitando assim que o cliente faga o seu
uso anadevertido, sem conhecimento de causa.

Ap6s a venda e utilizagdo do produto, sera necessario perceber as dificuldades que
possam existir, e concentrar esforgos na tentativa de melhorar.

As reclamacdes devem ser atendidas, sempre, com a maior brevidade possivel.

Na Fabrica Corte / Costura, sdo efectuadas reunides, quinzenais com os clientes, que
tém como principal objectivo a anélise de pegas defeituosas. No entanto € normal
surgirem ideias para modificag@o dos Produtos, procurando eliminar as dificuldades
de montagem das capas.

A analise de inquéritos aos clientes sobre a qualidade dos produtos/servigos prestados,
permite avaliar se a performance global da fabrica esta a ir de encontro aos desejos
dos clientes.

4.209. Técnicas Estatisticas

As técnicas estatisticas podem e devem ser utilizadas como uma ajuda na
detecgdo/resolugio de problemas. No entanto, antes do uso de qualquer técnica
estatistica deve ser identificada a sua necessidade.

Na fabrica Corte / Costura, o recurso as técnicas estatisticas ¢, basicamente, a
utilizagio de analises pareto. Nalguns casos pontuais, normalmente por exigéncia do
cliente, sdo efectuados estudos de capabilidade dum determinado processo, e aliado a
estes estudos RR (Repetibilidade e Reprodutibilidade) aos equipamentos de medida e
ensaio.

Embora exista uma grande incerteza na realizagdo daqueles estudos devido ao
comportamento do tecido, o seu seguimento pode vir a trazer conclusdes importantes
para melhorar o conhecimento e controlo do processo de fabrica¢do. (ver anexo 8)
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4.3. Formacéo

Apesar do grande desenvolvimento tecnologico dos ultimos anos, o factor humano
continua a ser imprescindivel. Mais, este desenvolvimento implica, por vezes, a
necessidade de mao de obra especializada, existindo, por isso, uma maior atengdo ao
factor humano.

As empresas devem definir quais os requisitos necessarios para a realizagdo de todas
as tarefas dos diferentes colaboradores e elaborar planos de formacao para aqueles
que necessitam.

A direccdo de recursos humanos € um orgdo independente de fabrica Corte / Costura e
trabalha para o conjunto das trés fabricas da BFEPA. Tem a responsabilidade de
estabelecer planos de formagdo dentro dos orgamentos das diferentes fabricas.

A base para o estabelecimento dos planos ¢€:

*Necessidades expressas pelos colaboradores aquando das entrevistas individuais no
fim do ano.

*Necessidades expressas pelos directores das fabricas e responsaveis dos servigos.
*Objectivos e Politica da Qualiadade.

O grande volume de procura de ac¢des de formagao para os colaboradores da
empresa, levou a que esta trabalhasse para a acreditagdo como entidade formadora.
Recentemente o INOFOR (Instituto para Inovagéo de Formagio) reconheceu esta
capacidade a empresa nas areas de Concepgdo, Organizagdo € Promog@o,
Desenvolvimento e Execugio.

Da analise dos procedimentos relativos a item ressalta a boa colocagio da empresa no
que diz respeito a formagao.
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4.4. Anélise do Contrato

A analise do contrato concentra-se, principalmente, no produto ou servigo a ser
fornecido. Contudo, outros factores adicionais, tais como os prazos de entrega e
condigdes de pagamento, devem ser analisados, para assegurar que € possivel
satisfazer os compromissos.

Na fabrica Corte / Costura, as encomendas chegam através da Direc¢do Comercial
Ibérica (DCI), que envia toda a documentagio recebida pelo cliente. Internamente €
efectuada uma analise de faziblidade, sendo emitido o resultado a DCI que trata das
questdes contratuais com o cliente.

No caso de a encomenda ser aceite, o processo de compras de materiais é efectuado
pela Direcgdo de Compras Ibérica, ficando o Servigo Técnico encarregue de indicar
quais 0s materiais necessarios a comprar € suas especificagdes.

Na pratica, todo este processo torna-se bastante burocratico, devido a complexidade
do Grupo, o que resulta, por vezes, em tempos de resposta acima do desejado.
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4.5. Industrializagdo / Produgéo

4.5.1. Identificacdo e Rastreabilidade do Produto

Por identificagido entende-se saber o que é o produto e qual o seu estado.
Por rastreabilidade entende-se saber de onde veio o produto e onde € que se encontra.

A pratica de identificagdo e rastreabilidade dos produtos simplifica o processo de
recolha de um determinado lote, quando necessario.

Na fabrica Corte / Costura existe um procedimento que define como € que todos os
produtos s3o identificados, desde as matérias primas até ao produto final. O produto
final ¢ identificado unitariamente, e os materiais sdo identificados por lotes. O rastreio
¢ efectuado com a ajuda do sistema informatico.

Um aspecto possivel de melhoria é a anotagio da localizagdo dos lotes de matéria
prima informaticamente. Embora o sistema informatico esteja preparado paratal, o
sub dimensionamento do armazém de matérias primas, leva a que, por vezes, sejam
armazenados materiais fora das zonas indicadas, o que acarretaria problemas. Outro
aspecto a ter em conta ¢ a resisténcia demonstrada pelos colaboradores do armazém
que, até a0 momento, preferem o sistema de anotagio manual.

45.2. Controlo dos Processos

Esta exigéncia da norma, reporta-se ao controlo daquelas operagdes que afectam a
qualidade do produto. Para que essas operagdes sejam efectuadas em boas condi¢des
¢, também, necessario assegurar que o equipamento é adequado ao proposito e de que
ndo ha problemas devido a area de trabalho. Devem ser estabelecidas as condigdes de
manuten¢ido do equipamento.

Na fabrica Corte / Costura existe um plano de vigilancia geral para todos os produtos,
que indica, para cada acgdo de controlo, qual o caderno de encargos €/ou gama de
controlo que deve ser usado. A revisdo deste plano foi um trabalho desenvolvido no
decorrer do estagio.

No entanto estdo ja a ser criados planos de vigilancia por produto, descriminando as
caracteristicas a verificar, facilitando a recolha dos documentos necessarios aos
operadores que efectuam as ac¢des de controlo. Estes planos sdo sugeridos no
procedimento do grupo, que refere que as empresas devem adoptar a metodologia do
plano de controlo do cliente Ford (segundo norma QS9000) (Anexo 9).
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Para a recepgio das maquinas, esta definido que o servigo de manutengdo faz uma
analise geral 4 maquina, e elabora um auto de recepgdo. Em caso de analise ser
positiva, os servigos qualidade e técnico avaliam as primeiras pegas fabricadas.

A elaboragdo de planos de manutengdo e o seu cumprimento ¢ da responsabilidade do
Servigo de Manutengao.

453 Manuseamento, Armazenamento, Embalagem, Preservacéo e
Expedicdo

As regras de movimentagdo e armazenamento dos produtos finais, em curso e
matérias primas devem estar claramente definidas por forma a evitar estragos. A
defini¢do destas regras € iniciada com as preconizagdes de utilizagdo dadas pelo
fornecedor, caso existam, e acabam com preconizagdes de utiliza¢do dadas ao cliente.

Na fabrica Corte / Costura, as preconiza¢des ao uso do produto final sdo
estabelecidas, se necessario, pelo servigo técnico, o qual elabora também as regras de
manuseamento, armazenamento, embalagem e preservagdo de todos os produtos no
interior da fabrica.

A expedigdo € efectuada por uma empresa subcontratada, no entanto as cargas sao
efectuadas pela fabrica e este processo encontra-se documentado no Manual de
Expedicdo da fabrica .

A gestdo dos armazéns ¢ da responsabilidade do servigo de logistica, que se
responsabiliza em aplicar, e fazer aplicar, as regras estabelecidas pelo servigo técnico
no que diz respeito a0 manuseamento, armazenamento, preservagio e expedi¢do dos
produtos.

Os procedimentos do servigo de logistica foram todos reformulados, por forma a sua
adaptagdo a fabrica Corte/Costura. Os procedimentos “armazém de recepgdo” e
“armazém de expedi¢io” complementam o Manual da Qualidade na descri¢do do
manuseamento, armazenamento, preserva¢io e expedigido dos produtos. Embora o
desenvolvimento destes procedimentos estivesse fora do ambito do departamento de
“Gestdo Sistema da Qualidade”, mostrei-me disponivel para efectuar o trabalho, €
criar um “Manual de Logistica” que descreve as fungdes de todos os colaboradores
deste departamento.(ver anexo 10).
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4.6. Compras
461. Aprovisionamento e Controlo do Produto fornecido pelo Cliente

As empresas devem actuar de forma a garantir que os materiais comprados estdo em
conformidade com os requisitos especificados. E de extrema importéncia seleccionar
os fornecedores adequados e verificar os materiais comprados.

Os fornecedores sio quase sempre impostos pelo cliente final, € nos casos em que a
decisdo fica a cargo da Bertrand Faure, ela € tomada pela Direcgdo Compras Ibérica
(DCI). Esta tem em conta, entre outros factores, o historico dos fornecimentos
anteriores, o prego, a proximidade entre as empresas, a capacidade instalada, etc.

A fabrica Corte/Costura envia, mensalmente, os dados relativos aos seus fornecedores
para a DCI. A base de informagdo para a elaboragio destes relatorios € a analise
qualitativa dos lotes e prazos de entrega. A DCI compila os dados recebidos das varias
fabricas do grupo e elabora indicadores relativos a performance dos fornecedores,
tendo em conta também o resultado das auditorias efectuadas.

Os produtos fornecidos pelo cliente destinados a serem incorporados sdo submetidos
ao mesmo procedimento de recepgdo e armazenamento que os produtos comprados.
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4.7. Inspecgédo, Medida e Ensaio

47.1. Inspeccéo e Ensaio

A empresa deve manter um sistema de inspecgio € ensaio que permita detectar
eventuais nio conformidades. Estas acgdes devem abranger as fases de recep¢do,
produgdo e produto final.

Conforme ja foi referido em capitulos anteriores, na fabrica Corte/Costura existe um
plano de vigilancia que evidencia as acgdes de controlo a efectuar.

A matéria-prima ¢ controlada através de:
e analise visual de todos os lotes pelos colaboradores do armazém,

eavaliagdo de determinadas caracteristicas pela recepgdo técnica de materiais (RTM) a
dez lotes consecutivos sem defeitos e, posteriormente de dez em dez lotes;

eensaios laboratoriais de outras caracteristicas para as amostras iniciais e segundo um
plano.

Durante a produgdo so determinadas operagdes requerem inspecgdo: corte de tecido e
as costuras preparatorias. A inspec¢do das pegas cortadas ¢ efectuada através de uma
comparagdo com um molde pelos operadores do sector do corte; as costuras
preparatorias s3o controladas pela propria operadora que verifica os parametros da
costura.

O produto final é inspeccionado a 100% no fim das linhas de produgdo. Nesta
inspecgdo as operadoras verificam os pontos criticos, traduzidos na gama de produto
final e tém em atengdo as ajudas visuais que sao0 afixadas tendo em conta o tipo de
defeito que mais aparece no cliente.

4.7.2. Estado de Inspecgéo e Ensaio

Através da identificagdo do estado de inspecgdo € ensaio pretende-se assegurar que sO
¢ utilizado o produto que satisfaga os requisitos/especificagdes.

Na fabrica Corte / Costura a matéria prima recepcionada pode ser alvo de analise pelo
sector de Recepgdo Técnica de Materiais(RTM), o qual identifica o estado do
material, apos a analise, ou pode entrar directamente em armazém sendo identificado
como “aceite sem inspecgdo RTM”. '
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Durante o processo produtivo, todo o material ndo conforme ¢ identificado com uma
etiqueta vermelha e € separado em contentores proprios, por forma a que nao existam
misturas de materiais conformes com nao conformes.

Quando o produto est pronto para entrar no armazém de expedigdo, o servigo da
qualidade verifica se 0s conjuntos de capas estdo bem formados e identifica as
caixas/contentores com uma etiqueta propria. O responsavel do armazém s0 aceita
produtos com a etiqueta de “Aprovado pelo S.Q.”.

4.7.3. Controlo do Equipamento de inspeccao Medida e Ensaio

A base dos resultados de inspecgdo e ensaios aos produtos ¢ o equipamento utilizado.
Se este nio estiver devidamente calibrado, os resultados obtidos ficam distorcidos.

Na fabrica Corte / Costura, com excepgao das enumeras réguas utilizadas, todos os
equipamento de medida e ensaio estdo incluidos no plano anual de calibragdo.

As calibragdes sdo da responsabilidade do laboratério, que pode calibrar certos
aparelhos/instrumentos ou recorrer a entidades acreditadas para o efeito.
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5. Breve comentario ao decurso do estagio

Durante a primeira semana do estagio, foram percorridos todos os sectores da
empresa, nos quais com a amabilidade dos colaboradores, ficou retida uma ideia geral
da actividade por eles desenrolada.

Terminada essa semana foi iniciado o estudo do Manual e procedimentos da
qualidade. A analise consistiu em relacionar os procedimentos com as Normas ISO, e
verificar se no terreno os procedimentos estavam a ser aplicados tal como a descrigao.
Uma grande ajuda foi a contratagio que a Bertrand Faure fez a uma empresa
consultora para prestagdo de apoio durante sensivelmente trés meses.

Durante aquele periodo de tempo foi também exercido um acompanhamento das
auditorias internas que serviu como ajuda a uma constante analise critica (no bom
sentido) aos métodos utilizados na fabricag@o.

Com o decorrer do tempo, comegaram a ser perceptiveis pequenos desvios da
qualidade, os quais, sempre que possivel, foram eliminados com alguns trabalhos,
destacando-se :

e Criac3o de uma base de dados (BD) para analise das devolugdes dos clientes. Esta
BD permite a obtengdo de graficos ABC para concluir quais os defeitos mais
frequentes, em que produtos, para que clientes, etc.

e Elaboragdo de estudos R R para as maquinas de tracgdo e balanga usadas no
laboratorio.

e Criagdo de Fluxogramas para determinados departamentos. Esta minha ideia
surgiu da necessidade de ajudar alguns colaboradores a responder e perceber com
facilidade quais os procedimentos utilizados no desempenho das suas fungdes
(Anexo 11)

e Foi efectuado juntamente com o responsavel do Servigo Técnico um Manual
sectorial de apoio ao ganibete Gerber. Este trabalho foi efectuado de raiz. (Anexo
12)

e Outros trabalhos j4 mencionados no ponto 4 deste relatorio.

Uma vez que era necessario mudar o codigo de todos os procedimentos por questoes
de simbologia, foram feitas pequenas alteragdes na forma como determinados
processos estavam escritos e certos procedimentos foram eliminados ou foram
englobados noutros conformes a sua aplicabilidade.
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A equipa consultora no final do seu trabalho efectuou uma auditoria interna
funcionando como preparagdo para uma outra a ser efectuada pelo Grupo Bertrand
Faure. Dessa auditoria resultou um plano de acgdes que foi seguido até ao fecho das
acgdes propostas. (Anexo 13).

Dentro da politica de recursos humanos da empresa foram efectuadas duas acgdes de
formagdo na propria empresa (30 H de francés técnico e 16 H de controlo estatistico
do processo ) e foi iniciada uma outra de 161 H no exterior — organizagio e gestdo da
qualidade.

O final do estgio coincidiu com a auditoria do grupo a fabrica Corte / Costura. Esta
auditoria foi efectuada com base no referencial EAQF. Segundo este referencial existe
uma classificagdo final, contrariamente ao referencial ISO 9002.

O objectivo da empresa era de obter uma classificagio maior ou igual a 90%, que da
direito a ser considerado fornecedor A, segundo os critérios da PSA. No entanto, e
apesar de todos os esforgos de preparagdo efectuados, a pontuagao foi de 85%.

Tal como ¢é habitual, no final da auditoria foi elaborado um plano de acgdes. O
cumprimento das acgdes ai propostas ir4 certamente levar a que a empresa atinja 0s
objectivos ja na proxima auditoria, a ser efectuada ainda em 1998.
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6. Conclusédo e Agradecimentos

A sensagio retida no final deste estagio é de que vale a pena implementar um sistema
de garantia da qualidade se a direc¢do da empresa encarar €ss€ facto como uma acgio
de melhoria constante de todo o processo produtivo da empresa.

A implementagdo dum sistema para obter simplesmente a certificagdo € uma ac¢ao
desconcertada que implica a perca de muito tempo e dinheiro na preparagdo de todo o
processo.

A Bertrand Faure é uma verdadeira escola para todos os colaboradores que passam
por la. Sdo pessoas que se devem sentir privilegiadas pelo conhecimento que ali
podem adquirir.

No final deste estagio gostaria de agradecer a todas as pessoas com quem trabalhei,
directamente ou indirectamente, e especial a Eng’ Conceigio Pinto, responsavel do
Servigo da Qualidade, por todo o apoio e orientagdo dada durante o estagio.
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SERTRAND FAURE |FOLHA DE CALCULO  |DATA:04/98
IBERICA PARA O TABLEAU DE  |iNDICE - 1
FAB. Corte / Costura | BORD QUALIDADE DATA (REV.) -
|ELABORADO POR: VERIFICADO POR:

1. OBJECTIVO

A especificagdo pretende ilustrar o processo para actualizar e imprimir a folha
de calculo elaborada para realizagéo do Tableau de Bord Qualidade.

2. Definigoes

Nesta especificagio é necessério fazer a distingao entre folha e pagina. Por
folha devera ser entendido - Folha do Excel. Por pagina devera ser entendido -
Pagina do Tableau de Bord.

u;;/ varora]  iuse
20%
75% 1002 502
; i A %
72
70 67
92 92 8] 2 ver separadones B
4 S
| vy, F‘:ewsy“\p ACIar i Graﬂcosj.,DetChe J{ ;q_anj_se A Fevd8 AN rr_:ss',{:.

3. Modo de utilizagao
A directoria onde o programa se encontra instalado ¢ F:/USER/UCC/QLD

O programa chama-se Tableau esta gravado como uma aplicagdo do
Microsoft Excel - Versao 7.0 para o Windows 95.

Abrindo o programa deve ser seleccionada a folha “iniciar”.

Nesta folha ira encontrar diversas linhas escritas a azul e outras escritas a
preto. S6 poderéo ser preenchidos 0s campos das linhas escritas a Preto.

ANEXD |




45518
3437

nimero
numero
—I'ntmero’
13 s nbrmena)
44 ]Mercado Interno nimero
Pierrepont numero
MJJJ:F—X

Preparadu

Como exemplo, podemos referir que a Quantidade Entregue, que se pode ver
no écran acima, sera a soma das Quantidades entregues por Cliente.

NOTA : E necessario ter em atengéo as unidades utilizadas. A coluna de
“Medida” identifica quais as que devem usadas.

Nota : As folhas encontram-se protegidas para evitar que as formulas sejam
apagadas. Se desejar modificar alguma formula devera ir ao menu
“Ferramentas’, escolher “Protecgdo” e seleccionar “Desproteger
folha". No final da alteragéo devera ser efectuada a operagao de
proteger a folha, seguindo os mesmo passos efectuados para
desproteger.
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4. Impressao das paginas do Tableau de Bord.

4.1 Gréficos

Os gréficos sao actualizados automaticamente ap6s o preenchimento da folha
“Iniciar’. Para imprimi-los seguir os seguintes passos:

« Seleccionar a folha “Graficos”

« Seleccionar a opgao “Imprimir’ no menu “Ficheiro”.

Como exemplo podemos ver os Anexos 1 e 2.

NOTA : Normalmente o Tableau é realizado no més seguinte em relagao aos
dados que se introduzem. A data que aparece no cabegalho é o do
més correspondente, porque foi utilizada a formula “=Agora() - 30" na
célula correspondente ao Més. Se pretender imprimir os graficos com
outra data, esta fungao tera de ser alterada manualmente. Para que
tudo fique normalizado, apos a impressao, devera ser reposta a
formula, na célula correspondente.

4.2 Resumo do Tableau

O resumo do Tableau (Anexo 3) também pode ser imprimido apods o
preenchimento da folha “Iniciar”. O procedimento & igual ao efectuado para o
caso anterior, devendo, evidentemente ser seleccionada a folha “Resumo”, em
vez da “Graficos”.

NOTA : Normalmente o Tableau é realizado no més seguinte em relagao aos
dados que se introduzem. A data que aparece no lado direito do cimo
da pagina é o més correspondente, porque foi utilizada a formula
“=Agora() - 30" na célula correspondente a. Se pretender imprimir 0s
gréaficos com outra data, esta funcéo tera de ser alterada
manualmente. Para que tudo fique normalizado, apos a impresséo,
devera ser reposta a formula, na célula correspondente.

4.3 Detalhes do Més

Seleccionar a folha com o nome do més respectivo.
Estas folhas contém quadros para trés paginas do Tableau:

¢ N&o Qualidade Externa
¢ Nao Qualidade Interna
¢ Seguimento de Fornecedores

4.3.1 N3io Qualidade Externa
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Para a Ndo Qualidade Externa existem trés itens a preencher:

« Devolugdes.

E necessario preencher o Motivo da Devolugao e o

coluna correspondente.

Mativo da Devolug3o

Plano de Reacgao na

Plano de Reacgao

Cliente

ACL 105800 a1
Tecnoconfort

Sotezo 71232

Sieval 98864 160
Siebret 68530

BFS 11270 24
Mercado Intermno 6170

e Reclamacgoes.
E necessario preencher os cincos campos ( Cliente; Produto; Qt. Envolvida;

Motivo da Reclamagéo e Plano de Reacgéo ).

Cliente

Produtos

Qe

Movtivo da Devolugio

Plano de Reacgao

Total

3

e Retoques Externos.
E necessario preencher os campos Motivos da Reclamagao e Plano de

Reacgéo.

< Shlctamie

Cliente Custo Movtivo da Reclamagao Plano de Reacgao
ACL
3] Tecnoconfort 8
§;| Sotezo
#] Sieval 415
]Siebret 1575
3/{BFS

T

relativa a Nao Qualidade Externa.

E possivel ver, no Anexo 4, a titulo ilustrativo, a pagina do Tableau de Bord
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4.3.2 Nao Qualidade Interna

Para a Ndo Qualidade Externa existem trés itens a preencher:

¢ Sucata Interna
E necessario preencher as campos da Quantidade no Corte e Fabricagao, o
Defeito Principal e o Plano de Reacgdo. O Valor Global, o Custo e o gréfico
fica completo apds o preenchimento dos itens descritos.

e Retoques Internos
E necessaério, tal como no ponto anterior, preencher todos os campos, excepto
o Valor Global, o PPM HR/H fab (Horas de Retoques / Horas de Fabricagao -

Partes Por Milh&o)

Cortc 8

100%

0

X r?a df. Quantidade Defeito Principal Plano de Reac¢ao
1] Fabricacao

g Corte 0 Geometria N{Conforme

3 Costura 102 Varios defeitos

¢

5 ¥Yalor Global 102

&

T Custo 302 Costura
B

3

D

L

4

Detalhe Principais Motivos Plano de Reacg¢ao
Corte 302
Costura 147
¥alor Global 449 Costura
33%
PPM H.R./H.Fab 8269 :
Ay exo |1



¢ Nio Qualidade em Fabricagao

E necessario preencher todos os campos de detalhe (Pegas Fabricadas e
Recusadas no Corte e na Costura, Principais Motivos e Plano de Reacgao) ,
sendo que os de mais deverao aparecer preenchidos ap6s a introdugao
destes.

ﬁue_a s df Fabricadas | Recusadas Principais Motivos Plano de Reacgao
Fabricagao
Corte , Geometria ndo conforme
Costura 362255 3355 Costura defeituosa Formac3o
¥Yalor Global 362255 - 3358
PPM NCITP 9261

e N3o Qualidade sobre Efectivos
Este grafico devera aparecer completo, apds a introducéo dos valores na folha
“iniciar”

~ 18,00 1

b 15,00

8

0 12,00 4

1

7 9,00 -

3 0 ]

= 6,00 W

4

& 3,00 -

1 000 000 000 000 000 000 000 000

7 0.00 ; ' ' . ' ; ; .

Y z > o« o« b - o G > ™

' seggzagwégs
—

E possivel ver no Anexo 5 a pagina do Tableau de Bord relativa a Nao
Qualidade Interna, a titulo ilustrativo.
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4.3.3 Seguimento dos Fornecedores

Para que esta pagina fique completa é apenas necessario preencher 0s
campos de texto, uma vez que o grafico deve preenchido apds o concluséo da

Treves

Yiktor Achter

De Witte

Tonalidade do tecido Diferente

Tecido Enviezado

Tecido mal identificado

folha “Iniciar”.
-
[
|| s
Tl 2
gll 1
sl| © zZ > o o z Z o > N
g,iwggézgﬁégg
L 3
2_ e )
3
Y
5 FORNECEDORES RECLAMADOS PRINCIPAIS MOTIVOS
6
7| DMR Rubans Composigio da manga ndo corresponde ao especificado
8
9]
0]
1
2
3
4

E possivel ver no Anexo 6 a pagina do Tableau de Bord relativa ao
Seguimento de Fornecedores, a titulo itustrativo.




4.4 Detalhes Cliente

Seleccionar a folha “Det Clie” .

Preencher os campos relativos ao Cliente ACL que devem ser descriminados
por modelo.

Fab. Corte / Costura

TABLEAU DE BORD
Detalhe Clientes -

md

Cliente
| {(produto)

ACL (X64)

ACL (D64)

SIEBRET

SIEVAL

indicador

Reclamagles
[n*fmés)

Devolugbes
(PPMImés]

Reclamagbes
(n"més]

Devolugbes
(PPM/més)

Reclamagdes
{n¥més]

Devolug8es
[PPMImés]

Reclamagdes
[n*més]

Det
(PF

1

s

Més

Objectivo

30000

Jan

Fev

Mar

Abr

Mai

Jun

Jul

Ago
Set

NOTA : Normalmente o Tableau € realizado no més seguinte em relagao aos

E possivel ver no Anexo 7 a pagina do Tableau de Bord relativa ao Detalhe

dados que se introduzem. A data que aparece no cabegalho é o do

més correspondente, porque foi utilizada a formula “=Agora() - 30" na
célula correspondente ao Més. Se pretender imprimir os graficos com
outra data, esta fungéo tera de ser alterada manualmente. Para que

tudo fique normalizado, apds a impressé&o, devera ser reposta a
formula, na célula correspondente.

Clientes, a titulo ilustrativo.

5. Anexos

Anexo 1 e 2 - Gréaficos do Tableau de Bord

Anexo 3 - Sintese do Tableau de Bord
Anexo 4 - Nao Qualidade Externa
Anexo 5 - Ndo Qualidade Interna
Anexo 6 - Seguimento de Fornecedores
Anexo 7 - Detalhe Clientes
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BERTRAN D FAU RE AUditOrias Data de emissao
IBERICA Internas 04/1998
Indice
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pagoss
'REDACCA VERIFICAGAO APROVAGAO
Nomes (/ " A. Barroso C. Pinto A. Matos
/
Fungdes Ges\éq Sist. Qualidade Resp. Qualidade D.F. Corte / Costura
Datas 04/98 04/98 04/98
Rubricas

ACTUALIZAGAO E SINTESE DAS MODIFICAGOES

iNDICE | DATA | OBJECTO DA MODIFICAGAO

1 06/96 | Criagéo

(Corte / Costura)

3 10/97 Realinhamento face a Auditoria EAQF/94

04/98 Uniformizagao dos critérios de avaliag&o.

2 05/97 Reformulagdo em consequéncia da modificagéo de estrutura

Lista de destinatarios: SJC-S-SQ-0110

" Difuséo controlada pelo Servigo da Qualidade [ | Copian.°[ |

lDifuséo ndo controlada de 1.° nivel [ | de 2.° nivel []

Copian®[ |

lDifusz’ao controlada por:

A consulta da “Lista de Documentos do Servigo da Qualidade”(SJC-S-SQ-0100) é obrigatéria antes da utilizagdo da copia deste Documento. ]

' Este documento é propriedade da BFEPA. N3o pode ser comunicado a terceiros, nem reproduzido, nem divuigado sem sua autorizagdo - |
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BERTRAN D FAU RE AUditorias Data de emissdo
IBERICA Internas 04/1998
Indice
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pagli/s
iNDICE

1. ODJECHIVO.....cercrircrnrniniins s s sttt st e 2
2. Documentos de Referéncia.....cccccvrecencirimecisnnneiinnieasseensiinsesnscs. 2
R I 0 1.3 11 1T - YO PPPF T ST SYRTT R RCTREIEE R 2
4. Dominio de ApliCAGAO0........c.cccetrrremeriisenressnerisssas st s st e aaa e ennns 2
5. CONLEUAOD ...oveeeneireemessermnmsesennmssssrsssessressnssssensnssssassssstassssstanssssssnnssnanansssns 3
5.1. Generalidades ......cc.ccciccesemmrecurmmerrsesesessenrrsnsssssssessassusssensanssnassssssanns 3
5.2. Auditoria aos Procedimentos ......cccccciiiirnireceinmssnnaiiieesnansenaee. 4
5.3. AUditoria de ProCesSS0 ...ccccccirerimmereerrerseestcerrscssorsmassesssassenssasernnanas 4
5.4. Auditoria de Arrumo e Limpeza...........ccccoevvirnnnnnnninccemseenneecnnsiinin, 4
5.5. AUAItOria de POStO ......cccccreecirmiemmireerimnmraseserssnsassassssasanessasasesessssnns 4
5.6. Auditoria de ArmMAazZem .......ceccreremnieeireimerecnereistosanssessnmrasssssnssossasasans 5
5.7. Auditoria 20s Moldes........cccccireimireienmrmeemecctnsressaseisamisatsesaseasssssnnes 5
8. AN XS . oeieuiiieeeiieriecansiessesassossseesnssnssnsssmseassasnntassssstassonsartnssansansnsannssssans 5
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BERTRAND FAU RE AUditorias Data de emissao
IBERICA Internas 04/1998
indice
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pag2/s
1. Objectivo

O presente procedimento tem como objectivo descrever a formas de realizagao e
objectivo das Auditorias realizadas na Fabrica Corte / Costura.

2. Documentos de Referéncia

e SJC-C-SQ-1000 - Manual da Qualidade Corte / Costura

e SJC-C-SQ-2000 - Dossier de Auditorias Corte / Costura

e SJC-P-SQ-6430 Acgdes Correctivas e Preventivas

e SJC-P-SQ-2100 Gestdo da documentagao

e BFI-P-DQI-2400 Auditorias Internas

e BFI-P-DQI-1100 Cualificacion de los Auditores

e GRP-P-DQG-1200 Audit Qualite

e GRP-P-DQG-1210 Certification des auditeurs

e GRP-P-DQG-2520 Audit Systéme et Procédure

e Referencial Renault-FIEV-PSA-D 1306 AF (“L"Audit du Processus”)

e 1SO 10 011-1 Linhas de orientagdo para auditorias de sistemas da quali-
dade. Parte 1: Auditorias.

e 1SO 10 011-2 Linhas de orientacdo para auditorias de sistemas da quali-
dade. Parte 2: Critérios de qualificagéo de auditores de sistemas da qualidade.

e 1SO 10 011-3 Linhas de orientagdo para auditorias de sistemas da quali-
dade. Parte 3: Gestao de programas de auditorias.

e 1SO 8402 Quality Management and Quality Assurance - Vocabulary

3. Definigoes

Auditoria da Qualidade (ISO 8402).
“Exame sistematico e independente para determinar se as actividades e 0s resultados
relativos a Qualidade satisfazem as disposigdes pré-estabelecidas e se estas disposi¢oes
sdo implementadas eficazmente e se sdo adequadas para alcangar os objectivos.”

4. Dominio de Aplicagado

Este procedimento aplica-se as Auditorias de: |
e Procedimentos

Anexo 2
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BERTRAND FAU RE AUditorias Data de emisséo
IBERICA Internas 04/1998
Indice

BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pag3/s

e Processo

e Arrumo e Limpeza

e Posto

e Armazém

e Moldes

Nota : Nio estdo incluidas neste procedimento as Auditorias ao Produto (Ver
SJC-P-SQ-6500)

5. Conteudo

5.1. Generalidades

E da responsabilidade do Servigo da Qualidade / Auditorias elaborar um Dossier
de Auditorias, onde s3o incluidos os Planos Anuais das diferentes Auditorias,
descritas neste procedimento, sendo de sua responsabilidade a realizagdo das
mesmas.

Este plano é desdobrado em planos mensais, 0s quais sdo entregues aos res-
ponsaveis dos Servigos da Fabrica.

Todas as Auditorias sdo realizadas com base numa Tabela de Analise.

Em caso de ndo conformidades o Auditor reine com os colaboradores implicados
e elabora um Plano de Acgdes Correctivas.

No final de cada més, é feito um resumo das Auditorias, o qual é enviado a Direc-
¢ao e diferentes Servigos da Fabrica Corte / Costura.

As listas de verificagdo e respectivos relatorios da auditoria, sdo arquivados pelo
Servigo da Qualidade / Auditorias em dossier especifico e por um periodo minimo
de trés anos

As Tabelas de Analise sdo efectuadas de acordo com o seguinte critério:
Demérito O - Satisfaz

Demérito 1 - Aceitavel

Demérito 2 - Insuficiente

Demérito 3 - Nao Satisfaz

Para critérios demeritados com 2 ou 3 é necessario a implementagdo de Acgoes
Correctivas pela Organizagdo auditada.

O indice Global de Conformidade, para cada Auditoria, é calculado da seguinte
forma :

IGC= ( = deméritos 0 / T critérios avaliados ) * 100

Anexo 2




BERTRAND FAU RE AUditorias Data de emissao
IBERICA Internas 04/1998
indice
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pag4/5

5.2. Auditoria a Procedimentos

Estas auditorias tém como objectivo verificar, analisar e avaliar a aplicagdo e
adequacgdo dos Procedimentos do Grupo, Ibéricos e da Fabrica notificados no
Manual da Qualidade da Fabrica Corte / Costura, permitindo assim manter estes
documentos actualizados.

Como metodologia de analise é usada a Tabela de analise SQ 603.

5.3. Auditoria de Processo

O objectivo destas Auditorias é de avaliar a aplicagdo e adequagdo das disposi-

¢bes definidas pela documentagdao em vigor.

A auditoria de Processo é efectuada na area onde o produto, é fabricado, de

modo a:

e Assegurar que todos os requisitos da Qualidade estao a ser cumpridos.

o Evitar um desvio da Qualidade.

e Desencadeada a posteriori tem como objectivo, a tomada de acg¢bes correcti-
vas, apds a detec¢do de um desvio ao nivel da Qualidade particularmente se
este for repetitivo.

Como metodologia de analise é utilizada a Tabela SQ 604.

5.4. Auditoria de Arrumo e Limpeza

E da responsabilidade dos Responsaveis de cada Servigo sensibilizar os seus
colaboradores para manterem os seus postos de trabalho devidamente Limpos e
Arrumados.

O objectivo destas Auditorias é de avaliar o estado de Limpeza e Arrumagéo dos
Postos de trabalho.

Como metodologia de trabalho é usada a Tabela de analise SQ 601

5.5. Auditoria de Posto

Estas Auditorias vis&o verificar, analisar e avaliar a aplicagio das disposi¢ées de-
finidas nos documentos de referéncia, as areas circundantes e as condigées de
trabalho inerentes ao Posto.

Como metodologia de analise é usada a Tabela SQ 606.
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BERTRAND FAU RE AUditorias Data de emissao
IBERICA Internas 04/1998
Indice
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-P-SQ- Pagsi/s

5.6. Auditoria de Armazém
Através destas auditorias pretende-se avaliar:

o A adequagao e estado dos meios de movimentagao
e As condigbes de Armazenagem

¢ A identificagdo dos Produtos

¢ O estado de embalagem

» O respeito pela Rotag&o de Stock - FIFO

Como metodologia de analise é usada a Tabela SQ 609

5.7. Auditoria aos Moldes

Estas auditorias visam verificar o bom estado dos moldes utilizados no Corte, e a
correcta aplicagdo do procedimento “SJC-P-ST-4030 - Gestéo de Moldes no
Sector Corte Téxtil”.

Como metodologia de anélise é usada a Tabela SQ 610

6. Anexos

Auditoria de Armazém - SQ 609
Auditoria de Posto - SQ 606

Auditoria de Arrumo e Limpeza - SQ 601
Auditoria de Processo - SQ 604
Auditoria aos Procedimentos - SQ 603
Auditoria aos Moldes - SQ 610
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BERTRAND FAURE Gestiao de Documentos | Datade emissao
IBERICA Normativos 02/1998
indice 1
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-M-SQ-8100 Pag 013
REDACGAO" VERIFICAGAO APROVAGAO
Nomes . Carvalho : C. Pinto A. Matos
Fungodes boratéﬁ6 R. Qualidade D. Fabrica
Datas 02/98 02/98 02/98
Rubricas
ACTUALIZAGAO E SINTESE DAS MODIFICAGOES
iNDICE | DATA OBJECTO DA MODIFICACAO
1 01/98 Criagao
LISTA DE DESTINATARIOS :

DIFUSAO CONTROLADA @

COPIA N°

—
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BERTRAND FAURE Gestio de Documentos | Data de emissao

IBERICA Normativos 02/1988

Indice 1

BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-M-SQ-8100 Pag 1/3

iNDICE

1. ODJECHIVO..cucucururracnnrnsensemstsssasa st s 2
2. Documentos de Referéncia........ccereerissniisininssanessnisssansassnnesnnssssssnas 2
I 0T 111117 11 JO R R R 2
4. DOomMinio de APlICAGAOD......ccceuerremeuramessrmssisssassnsnssnenssssssanassasssnssansasansss 2
5. CONEEUAOD ...oeeeereeerreueresaressensssssasasssssanassansasssnsasassasssssasannissssassssassansasniens 2
5.1. Circuito das liStagens..........cccveeeeminenissnssinsnniensensssssnssnssnssansnasnsens 2
5.2. Consulta das Normas / Especificag0es ...........cccccenicnnssssnrscacsaanen. 3
5.2.1. Visualizar 0 Documento N0 ECIaN ........cccocvenmmremnsasssusescsnsasessasnseas 3
5.2.2. Imprimir um DocUMENtO......c.ccevtimimninninmsnst st sanaseas 3
6. ANICXOS ...eeeemenreeerecsrnsnssssasesssnsansssssssietasssnsssessarsassssssassinanssassesssstsnssasnansnss 3
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BERTRAND FAURE Gestiao de Documentos |  Datade emissso
IBERICA Normativos 02/1998
Indice 1
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1. Objectivo
E objectivo deste procedimento :
1. Definir os circuitos dados as listagens que acompanham os “CD-ROM’s” envi-

ados pelo Grupo
2. Visualizar e Printar uma Norma / Especificagao inserida no “CD-ROM".

2. Documentos de Referéncia

- SJC-P-SQ-2150 - Dominio dos Documentos Cliente e Normativos

3. Definigoes

4. Dominio de Aplicagao

Este Procedimento aplica-se as Normas / Especificagbes enviadas pelo
Grupo em “CD-ROM?” para o Laboratério Corte / Costura.

5. Conteudo

Os “CD-ROM"” sdo recebidos semestralmente, apds a sua actualizagdo. Os “CD-
ROM?” desactualizados s&o devolvidos ao Grupo.

5.1. Circuito das listagens

Apds recepgdo de cada “CD-ROM”, a lista de novidades é distribuida ao Servigo
Técnico das Fabricas Metalica, Corte / Costura e Moldados, acompanhados do
respectivo Protocolo de Difusao.

Estes Servigos devem destruir a listagem anterior e pedir ao Laboratério todas as
normas que necessitem.
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5.2. Consulta das Normas / Especificagdes

5.2.1. Visualizar o Documento no Ecran.

¢ No sistema “DOS”, operar na Drive D

e Entrar com “RUN” - Aparece uma série de janelas com a respectiva Docu-
mentagdo e um rectangulo com o nome e numero do Dossier desejado (Para
ocultar este rectangulo Premir F5).

e Para procurar um Documento com maior rapidez Premir F5 (caso esteja ocul-
to) colocar o nimero de Dossier (ver a respectiva listagem) e Primir F10 para
procura. Diversos Documentos podem aparecer. Seleccionar o pretendido e
Primir “Enter”. Usar as setas “Haut / Bas” para leitura completa da folha. Para
ampliar teclar “+” (até 5 clicks) e “*” para retomar o tamanho inicial. Para pagi-
na seguinte Premir “Page Down”.

5.2.2. Imprimir um Documento

1. Configurar a impressora: - F4 - utilitaires “Enter” - options d'impression “Enter” -
configurar imprimant “Enter” - HP Laserject lll “Enter”

2. Seleccionar documento “Enter”.

3. - Imprimir folha a folha » F9/ F10
- Imprimir documento completo » Ctrl F9 / F10
- Imprimir listagens completas » Seleccionar janela pretendida, Primir F9 / F10.
Seleccionar “Imprimir liste dossier” e fazer “Enter”.

4. Para retornar ao “DOS”: fazer duas vezes “Esc”, seleccionar “Retour DOS” e
dar “Enter”.

6. Anexos

Extracto de uma listagem das Normas no “CD-ROM’
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@ACCAO VERIFICACAO APROVAGAO
Nomes Q.:::so / C. Pinto A. Matos
Fungoes Gestao Sist- @idade Resp. Qualidade D.F. Corte / Costura
Datas 04/98 04/98 04/98
Rubricas
ACTUALIZAGAO E SINTESE DAS MODIFICAGOES
iNDICE | DATA OBJECTO DA MODIFICAGAO
1 06/96 Criagao
2 05/97 Reformulagdo em consequéncia da modificagdo de estrutura
(Corte / Costura)
3 10/97 Realinhamento face a Auditoria EAQF/94
4 04/98 Possibilidade de Disponibilizagdo Informatica dos Documentos

LISTA DE DESTINATARIOS : SJC-S-SQ-0110

DIFUSAO CONTROLADA [ﬂ

copiaNe [ ]
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1. Objectivo

O presente Procedimento tem por objectivo definir as regras de elaboragao,
de gestdo e controlo da documentagéo e dos dados gerados na Fabrica Corte /
Costura.

2. Documentos de Referéncia

- GRP-C-DQG-1000 - Manual Qualité Groupe

- GRP-P-DQG-2210 - Gestion de la Documentation

- SJC-C-SQ-1000 - Manual da Qualidade Corte / Costura
- BFI-P-DQI-2200 - Gestion de la Documentacion

3. Definigoes

Documento - Referéncia escrita sobre 0 modo de actuar no sistema (Carta, -

Procedimento, Método, Especificagdo) e seus registos.

Difusdo da documentagédo - Distribuigdo atempada da documentagdo aos
intervenientes no sistema com a finalidade de os manter actualizados para uma
boa realizagdo das suas tarefas.

Cartas - Conjunto de regras fundamentais que regem os principios da BFE-
PA (Ex:Manual da Qualidade, Manual de Calibragdes,...)

Procedimentos - conjunto de disposigdes contratuais que registam dados de
funcionamento e as diligéncias a empreender para um determinado objectivo.

(Ex.: O presente procedimento)

Métodos - Procedimentos metodolégicos sdo denominados métodos.

(Exemplo de Método: AMDEC.,...)

Especificagdes - conjunto de documentos que descrevem as exigéncias em
termos de meios e de critérios com os quais o produto e seu meio envolvente de-
vem estar de acordo.

(Exemplos: instrugdes de controlo, modo operatorio, gamas, planos,...)

Dado - Informagdo técnica quantificada, com interesse relevante para o
Sistema da Qualidade, controlada e protegida.
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Impresso - base em papel com determinada formatagéo onde séo descritos
os documentos ou onde se registam as observagées efectuadas. Considera-se as
etiquetas pertencentes ao dominio dos impressos.

NOTA: SO é obrigatorio codificar os documentos relevantes para o Sistema da

Qualidade, os quais sdo controlados quanto & sua formatagdo e respectivas mo-

dificagées.
Registos - conjunto das provas de acgdo ou informagdes resultantes dos

procedimentos, métodos e especificagdes (Ex.: relatdrio de controlo e ensaio, re-
latorio de auditoria Qualidade,...).

A estrutura documental da Fabrica Corte / Costura encaixa-se em quatro ni-
veis, e cada um dos niveis obedece as regras de arquivo descritos no paragrafo
5.4.4. do presente Procedimento.

NIVEL - 1

Conjunto de regras fundamentais que
regem os principios do Grupo e da
BFEPA.

Politica e Responsabilidades

CARTAS

NIVEL -2 Conjunto de disposi¢des que re-
Quem, O Qué, Quando gem as modalidades de funciona-
PROCEDIMENTOS E '7,» mento ¢ modo de proceder para
METODOS 06 atingir um objectivo
ry
NIVEL - 3 % Prescrigho de exigéncias
Como Fazer em termos de meios de
ESPECIFICAGOES critérios aos quais o
produto e seu meio
devem estar conformes
NIVEL - 4
rova do funcio Documentos dos
; resultados (pro-
namento do REGISTOS vas) ®
sistema

Devemos ainda considerar o nivel 0 e que respeita aos documentos de referéncia
normativos e/ou cliente (ISO 9002 e EAQF).
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4. Dominio de Aplicagao

O presente Procedimento aplica-se a toda a documentagao emitida na Fa-
brica Corte / Costura. Os Documentos externos (Cliente e Normativos) s&o tra-
tados de acordo com o Procedimento “SJC-P-SQ-2150".

Em regra geral e no caso em que ndo esteja especificado no seu conteudo,
um documento aplica-se a todos os Servigos da Fabrica através de uma relagéo
transversal ou de uma dependéncia (Hierarquica ou funcional) com o Servigo
Emissor.

4.1. Propésito da Documentagao

A documentagdo tem por objectivo definir as disposicdes a ter em conta na
Fabrica Corte / Costura para assegurar a Qualidade dos Servigos e dos Produ-
tos fabricados e entregues. Define as acgdes, reacgdes e acompanhamento que
as diferentes fungbes devem realizar.

Todas as Cartas, Procedimentos, Métodos e Especificagdes de um Servigo
devem estar organizados em dossiers no Servigo Emissor, pois permite:

e Constituir, na Fabrica Corte / Costura e seus clientes, documentos de
referéncia evolutivos para as funges da Fabrica;

o Facilitar a verificagéo da aplicagdo do programa Qualidade;

e Fixar Directivas Praticas para o trabalho quotidiano dos colaboradores;
e Assegurar uma sinergia entre as diferentes actividades da empresa.

5. Contetdo
5.1. Responsabilidade

Cada Servigo é responsavel pela redacgdo da documentagdo afecta a sua
actividade.
Quando a documentagéo reporta a uma actividade comum a varios Servi-
¢os, ela é redigida: :
- Pelo Servigo que necessita da documentagéao,
- Pelo Servigo designado como piloto.
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Em todo o caso a redacgdo sera objecto de um grupo de trabalho e uma
concertagdo entre os diferentes Servigos Implicados, sendo obrigatorio a revi-
sd0 elou aprovagdo pelo Servico da Qualidade de modo a garantir a sua uni-
formizagdo com o Sistema da Qualidade.

Para o conjunto de documentos, o Servigo Emissor devera ter um historico
das modificagdes. Esse histérico deve compreender o objectivo da modificagéo,
data e indice. O histdrico para os documentos de nivel 1,2 e 3, séo realizados
através da utilizagdo de uma “Pagina de Rosto”, idéntica a utilizada neste Proce-
dimento.

5.2. Disposigdao da Documentagao

Cada Método tem ser capaz de dar uma resposta clara as seguintes ques-
toes:

Quem faz, o Qué, Como e eventualmente Onde e Quando?

Cada Procedimento e Especificagdo deve dar resposta clara as seguintes
questoes:

Quem faz o Qué, Como, Onde e Quando?

Sempre que possivel, a estrutura dos documentos devera ser a seguinte:
1. Objectivo

2. Documentos de Referéncia

3. Definigbes

4. Dominio de Aplicagao

5. Contelido (descrigdo do funcionamento do documento)

6. Anexos

Cada registo deve dar resposta a demonstragdo da conformidade com os
requesitos especificados no documento que lhe esta afectado.
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5.3. Numeragao da Documentagao
5.3.1. Documentos de Referéncia

Estes documentos (nivel 1,2 e 3) devem ser numerados na Fabrica Corte /
Costura da seguinte maneira:

slele L0 L L]

4 Numeros :
N° de Ordem

2/3 Caracteres: Servi¢go
Emissor

1 Caracter tipo de Documento
C (Carta)
P (Procedimento)
M (Método)
S (Especificagao)

Nota: A fim de evitar confusdo cada campo é separado por um trago (-);

O numero de Ordem é atribuido pelo Responsavel do Servico emissor.
Cada Servigo deve utilizar uma regra légica e coerente de atribuigdo dos nume-
ros.

A légica recomendada de numeragd@o do nimero de ordem ¢é a seguinte:
0000 - 0999 - Geral
1000 - 1999 - Politica e Organizagao Qualidade
2000 - 2999 - A Fung¢ao Qualidade
3000 - 3999 - Definigdo do Produto
4000 - 4999 - Industrializagdo
5000 - 5999 - Fornecimentos Exteriores
6000 - 6999 - Fabricagéo
7000 - 7999 - Produtos Enviados ao Cliente
8000 - 8999 - Metrologia
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Os caracteres a usar na Fabrica Corte / Costura pelo servigo emissor serao:
- SQ - Servigo da Qualidade
- LGV - Servigo de Logistica / Gestédo de Vendas
- ST - Servigo Técnico
- SF - Servigo de Fabricagao
- SM - Servigo de Manutengéo

5.3.2. Documentos de Registo
Estes Documentos (Nivel 4) devem ser numerados da seguinte maneira:

| |

| |

|

|

2/3 Caracteres:

Nomenclatura do Servigo

Emissor

2 Numeros:indice de
modificagdo do
impresso ou etiqueta

3 Numeros: N°. de ordem

Nota: A fim de evitar confusdo cada campo é separado por um trago (-):

O numero de Ordem é atribuido pelo Responsavel do Servigo emissor.
Cada Servico deve utilizar uma regra logica e coerente de atribuigdo dos nume-

ros.

Os impressos e as etiquetas séo codificados, é registada a sua evolugéo e
arquivado um exemplar com a sua formatagdo normalizada num dossier.

E da responsabilidade do Servigo da Qualidade / Gestido de Sistemas da
Qualidade, codificar e manter um arquivo central de todos os impressos e eti-
quetas utilizados na Fabrica Corte / Costura.

E da responsabilidade do Servigo Emissbr, enviar uma 12 via em copia a
Gestao de Sistemas da Qualidade com justificagdo da criagdo ou modificagdo
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do impresso ou etiqueta, para que seja registado o cédigo, devendo somente de-
pois de este se encontrar modificado, entrar em circulagao interna.

Sempre que qualquer impresso ou etiqueta se encontrar obsoleto, deve ser
comunicado a Gestao de Sistemas da Qualidade para posterior abate.

A actualizagao geral do arquivo de codificagdo acompanha a revisdo do Ma-
nual da Qualidade, e no maximo 3 anos ao fim do qual se procede a uma nova
edicdo.

5.4. Elaboragdao da Documentagdo
5.4.1. Documentos do Sistema

Cada documento é validado por um redactor, um verificador e um apro-
vador. Em certos casos o verificador e o aprovador podem ser o mesmo co-
laborador.

Todos os documentos sdo geridos por indice e data de evolugio.

5.4.1.1. O Redactor

Redige o documento em fungdo de um pedido e/ou necessidade interna do
Servigo. Apds uma primeira redacgao, difunde o documento projecto, aos princi-
pais potenciais destinatarios, conforme a grelha de difus&o prevista.

Tendo em conta os comentarios e alteragdes anotadas pelos destinatarios,
o documento ¢ actualizado pelo redactor que o rubrica e entrega ao verificador.

O Manual da Qualidade é redigido pelo Responsavel da Qualidade da Fa-
brica Corte / Costura.

5.4.1.2. O Verificador

A pessoa designada pelo aprovador para verificar detém um conhecimento
suficiente da empresa para poder assegurar a fungio descrita.
E responsavel por verificar a coeréncia do documento em relagdo ao Sistema Or-
ganizativo da Fabrica Corte / Costura na BFEPA. Assegura-se também, que o
documento foi comentado pelos principais destinatarios.

O Manual da Qualidade ¢é verificado pela Direcgdo Qualidade Ibérica que o
verifica em termos de politica de grupo.
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5.4.1.3. O Aprovador

O aprovador & um superior hierarquico do redactor. E o responsavel pelo

documento.
Em certos casos, o verificador pode ser igualmente o aprovador, mas sera
em todo o caso diferente do redactor.
O redactor, verificador ou aprovador (um dos trés) deve imperativamente

estar ligado ao Servigo Emissor.
O Manual da Qualidade é aprovado pelo Administrador Delegado da

BFEPA.

5.4.1.4. Grelha de Gestao

De forma concisa podemos resumir a elaboragéo da documentagado do Sis-
tema da seguinte maneira:

Documento Redigido Por Verificado Por Aprovado Por | Controlado Por
Manual da Responsavel. Dir. Qualidade Administrador
Qualidade Qualidade .Ibérica Delegado SQ
BFEPA
Documentos do | Gestéo de Sis. Responsavel. Dir. Fabrica
Sistema da Qualidade Qualidade Corte / Costura SQ
Qualidade
Outros Colaborador do | Responsavel Responsavel Servigo
Documentos Servigo Qualidade do Servigo Emissor
Emissor Emissor
Manual de Ser- Responsavel Responsavel Dir. Fabrica Servigo
vigcos e docu- do Servigo Qualidade Corte / Costura Emissor
mentos referen- Emissor
ciados

Nota : O Manual da Qualidade é Validado pelo Director da Fabrica

5.4.2. Documentos de Gestao

Cada documento é validado por um redactor e um ou mais aprovadores. °
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Todos os documentos séo geridos por indice de evolugéo.

5.4.2.1. O Redactor

Elabora o documento em fungdo das necessidades de funcionamento do
sistema, promovendo uma revisdo pelos destinatarios utilizadores. Tendo em
conta os comentarios e alteragdes anotadas pelos destinatarios, o documento é
actualizado pelo redactor que o rubrica e entrega para aprovagdo dos servigos

utilizadores.

5.4.2.2. O Aprovador

O Aprovador é o responsavel do Servigo Utilizador, ficando responsavel
pela sua boa aplicagio.

5.4.2.3. Grelha de Gestao

De forma concisa podemos resumir a elaboracdo da documentagdo de
Gestao da seguinte maneira:

Documento Redigido Por Aprovado Por | Controlado Por
Plano de Gestao Sis. Responsavel
Controlo/ Qualidade Qualidade SQ
Vigilancia Responsavel
Fabricacéo
Outros Colaborador Responsavel
Documentos do Servigo do Servigo SE
Emissor Emissor e/ou
Responsavel
Qualidade
Dossier Servigco Técni- Responsavel S.T.
Produto co Técnico
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5.5 Gestao da Documentagao

O Servigo Emissor é responsavel pela gestdo da documentagdo emitida

pelo seu Servigo.

5.5.1. Situagao dos Documentos

Cada Servigo Emissor estabelece e detém uma lista dos seus documentos
(com o indice de modificagéo e data).

Aguando de uma modificagdo, o Servigo Emissor difunde a sua lista de do-
cumentos aos Servigos Implicados permitindo-lhes assim verificar sistematica-
mente que os documentos em sua posse se encontram de acordo com o indice

actual.

5.5.2. Difusdao da Documentagao

5.5.2.1. Difusdao Controlada

Toda a documentagdo julgada de caracter Confidencial pelo aprovador
deve comportar a mengao “Confidencial” sobre todas as paginas da documenta-

¢éo.
A difusdo de documentos realiza-se conforme uma grelha de destinatarios
que é detida e actualizada pelo Servigo Emissor.

Os documentos na Fabrica Corte / Costura podem ser difundidos em su-
porte de papel ou podem ser disponibilizados informaticamente, com exepg¢ao
dos documentos de caracter Confidencial.

Se disponibilizados informaticamente, € da responsabilidade do Servigo
Emissor, pedir ao Técnico Informatico, a criacdo de protecgdes para os fichei-
ros em causa, de modo que apenas seja permitida a gravacéo, alteragéo ou eli-
minagao dos documentos, por parte daquele.

A disponibilizagdo informatica ndo dispensa o arquivo de um original que
deve estar rubricado pelos Responsaveis (Redector, Aprovador e Verificador).

O Servigo Emissor ao difundir os seus documentos novos ou modificados
emite o Protocolo de Difusdo (SQ 106), o qual é rubricado, datado e devolvido.
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No caso dos documentos difundidos em papel, estes tém mencionado, na
pagina de rosto, “Difusdo Controlada” e o niumero da copia (ex.: o presente do-
cumento). O documento obsoleto é destruido pelo Servigo Emissor.

Para o caso dos documentos disponibilizados informaticamente, é indicado
no Protocolo de Difuséo, a localizagdo do ficheiro na rede informatica. O receptor
elabora e actualiza uma lista dos documentos disponibilizados informaticamente,
com a indicagéo da localizagéo.

O Servigo Emissor tem uma lista actualizada dos documentos emitidos
onde esta indicada a data de emissao, o indice actual. Subentende-se que a
data de aplicagdo da documentagdo no terreno serd aquando da recepgdo do
Protocolo de Difuséo.

Todo o documento difundido por um Servigo Receptor sera da sua respon-
sabilidade e devera seguir as mesmas regras descritas neste Procedimento.

5.5.2.2. Difusdao Nao Controlada

A documentagdo ndao controlada é aquela que ndo é fruto de qualquer
gestdo de controlo por parte do Servigo Emissor.

Os registos, informagdes de sintese (ex.: Tableau De Bord Qualidade, rela-
torios e similares) enquadram-se nesta designagado e ndo necessitam de qualquer
informacgao especial.

5.5.3. Modificagao de Documentos

Qualquer colaborador pode pedir a modificagdo de um documento ao redac-
tor, ou ao Responsavel do Servigo Emissor.

As disposicdes a ter em conta sdo as mesmas do que da primeira redacgao.

Toda a modificagdo de um documento necessita:

e um novo indice de revisao,

e uma nova verificagdo e aprovagao,

e uma nova difusédo que pode so6 ser relativa as paginas modificadas (a lista

de paginas modificadas é notificada na pagina de rosto).

Sempre que possivel o aprovador deve ser informado da realizagdo das di-
ferentes modificagdes, quando estas se encontram ainda na fase de realizagéo.
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Os documentos de Caracter Confidencial (documentos técnicos, notas
confidenciais,...) devem ser destruidos de maneira a que ndo possam ser recons-
tituidos.

5.5.4. Arquivo de Documentagao

Sem contrariar qualquer especificacdo do cliente, as regras de arquivo se-
guintes aplicam-se ao conjunto da documentagdo da Fabrica Corte / Costura.
O Servigo Emissor é o responsavel pelo arquivo da sua documentagao.

5.5.4.1. Métodos de Arquivo

E desejavel um duplo arquivo e os lugares de arquivo devem ser geografi-
camente separados e protegidos contra toda a influéncia exterior (incéndios,
cheias,...).

O duplo arquivo pode ser realizado de duas maneiras distintas:

- um duplo arquivo de papéis;

- um arquivo em papel e outro em suporte informatico.

Para o arquivo dos registos em suporte informatico & aconselhavel a utiliza-
¢ao do scanner , porém nao exclui o arquivo em papel.
A fim de assegurar o arquivo do conjunto de documentagéo, é necessario a
realizagdo de uma matriz que comporte:
- 0 tipo de documento;
- a duragao do arquivo;
- a responsabilidade do arquivo;
- 0 local de arquivo;

Os suportes informaticos arquivados devem ser revistos todos os anos e re-
gistados com nova data de prescri¢do, se houver lugar a esta.
As datas de prescrigao dos suportes informaticos sao:
- Disquetes: 3 anos;
- Discos duros e Bandas magnéticas: 5 anos.
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5.5.4.2. Duragao do Arquivo

Com o fim de definir a duragdo do arquivo da documentagao, é conveniente
diferenciar:
- A documentagdo com caracteristica S/R,
- A documentacado geral (ndo especifica a um produto) da documen-
tacéo especifica a um produto,

A tabela seguinte indica a duragdo minima do arquivo do conjunto da docu-
mentagao e dos produtos (salvo especificagdo do cliente):

Documentacgéo Geral Documentagao e produtos especifi-
cos
S/R ndo S/R S/R ndo S/R

Documentos 10 anos a 3anos a Durante o perio- | Durante o perio-
(cartas, proce- | contar des- | contar desde | do de vidado do de vida do
dimentos, de a ultima | a udltima mo- produto + 10 produto + 3 anos
métodos e modificagdo | dificagdo ou | anos depois da | depois da ultima
especifica- ou anulagéo | anulagdo do | ultima expedigdo expedigdo do
¢oes) do docu- documento | do produto con- | produto conside-

mento siderada rada

5.6. Gestao da Documentagao de Registo

O Servigo Emissor é responsavel pela gestdo dos registos por ele emitidos.

Para o controlo dos registos efectuados na Fabrica Corte / Costura apli-
cam-se na generalidade as regras estabelecidas para a Gestdo dos documentos
de referéncia, respeitando as seguintes particularidades:

¢ Situagao dos Registos
A data inscrita sobre cada registo caracteriza o seu estado de actualizagao.

¢ Difusao dos Registos
Os registos sdo difundidos tendo em conta uma lista de destinatarios ai estabele-
cida. No caso de ser de caracter confidencial devera ser indicado e mencionado
como tal.
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¢ Modificagao dos Impressos
A fim de assegurar uma correcta evolugdo dos impressos é estabelecido um dos-
sier de referéncia que devera conter:

e Numeragao
¢ Designagao

¢ Data e descri¢do da modificagdo

¢ Arquivo de Registos

Sem contrariar qualquer especificagdo do cliente e/ou disposi¢des regulamenta-
res, aplica-se a seguinte tabela de retengdo minima de arquivo:

S/R

Nao S/R

10 anos a contar desde a sua criagéo

3 anos a contar desde a sua criagéo

A periodicidade de recolha de registos para arquivo é anual. O suporte que

contém o arquivo é identificado por etiqueta com data de eliminag&o.

5.6.1. Matriz dos Registos da Qualidade

Para um correcto controlo dos registos afectos a Qualidade é estabelecida
pelo Servigo da Qualidade uma matriz que entre outros items especifica:

+ Designagéao

* Emissor

¢ Aprovador

+ Local de arquivo

+ Tempo de Arquivo.

* Compilagédo
¢ Indexagao
¢ Destruigao
* Suporte

+ Acesso

A difusdo desta matriz aos Servigos da Fabrica Corte / Costura é objecto

das regras de difusdo controlada.

5.7. Aplicagao da Documentagao

Os responsaveis dos Servigos tém de tomar dispoSigc")es de modo a que
toda a documentagao seja integralmente aplicada.

Sempre que necessario deve ser dada informagdo sobre a documentagao
ao conjunto dos seus colaboradores para verificar a sua boa compreensao.
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O Servigo da Qualidade é responsavel pelo acompanhamento da aplicagao
da documentacéo, por intermédio de Auditorias Internas - “BFI-P-DQI-2400” (Pro-
cedimentos, Processo). Em caso de desvio, o Servigo da Qualidade é respon-
savel pelo desencadear das Acgbes Correctivas necessarias.

6. Anexos

e indice de codificagédo de impressos e etiquetas - SQ 202
e Definicdo de Abreviaturas

e Actualizagéo e Sintese de Modificagédo - SQ 210

e Etiqueta Eliminar Em - SQ 115

¢ Matriz dos Registos da Qualidade - SQ 380

Anexo 4




Alexandre Barroso FEUP - Estagio 97/98
Gestio ¢ Eng® Industrial

e "”'l." I

A1 .u,v.-l
sl .r_-..-..«

BERTRAND FAURE
EQUIPAMENTOS PARA AUTOMOVEIS, SA



BERTRAND FAURE AMDEC de Processo Data de emiss&o
, 12/1997
IBERICA o .
Indice projecto
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-M-SQ- Pago
REDACGCAO VERIFICAGAO APROVAGAO

Nomes

Fungdes

Datas

Rubricas

ACTUALIZACAO E SINTESE DAS MODIFICAGOES
INDICE [ DATA OBJECTO DA MODIFICACAO
1 12/97 Criagéo

LISTA DE DESTINATARIOS : SJC-S-SQ-0110

DIFUSAO CONTROLADA K ] COPIAN [ ]

Anexo 5

—



BERTRAND FAURE AMDEC de Processo Data de emissao
z 12/1997
IBERICA - :
Indice projecto
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-M-SQ- Pag 1
INDICE

1. ODBJECHIVO ...ttt s es e 2
2. Documentos de Refer@ncia ...........cceeveeeeeeeeveveveeeeeeeeeeeon 2
3. DefiNIGOES ....cececeereececccree it eesereseeneseeseses s s e 2
4. Dominio de APlICaGA0 ..........ccceeeeeneeeiieeeeeeneeeeeeeseesseeesssessesessnn 2
5. CoNLEUAO.........ceeeeeceeerce e e sresre st e s e e e s 2
5.1. Analise QualItativa...........cccceeeeeeereresereeeeeeeeeeeessesees e 3
5.2. Andlise Quantitativa..............cceeeeeeeeeeerereeesees e e 3
5.3. ACGOES COITECLiVAS.......c.cerereererrieeeeeeeeeeeseeseessssnesessoens 5
5.4. Seguimento das Acgbes Correctivas..........ccooeeenenn...... 5
6. ANEXOS.....coieieiericrrce e r st s e s sre e see s essesses s mes e meees 5

Anexo 5



BERTRAND FAURE AMDEC de Processo Data de emissdo
, 12/1997
IBERICA indice projecto
BFEPA Fab. Corte / Costura - Visa: SJC-M-SQ- Pag 2

1. Objectivo

E objectivo deste Método descrever o modo de execugéo do AMDEC de processo.

2. Documentos de Referéncia

3. Definigoes

Processo - Chama-se Processo ao conjunto de acgdes necessarias a realizagdo de um
Produto. Podemos distinguir :

» Operagbes Principais : Todas as operagdes de transformagédo que trazem valor
acrescentado ao Produto.

e Operagbes Auxiliares : Operagdes que nédo trazem que valor acrescentado ao Pro-
duto (Recepgéo de matérias-primas / Componentes, Manutengéo, Stockagem, Retoques,
wer)

Falha - Componente ou Sistema que ndo cumpre a fungéo de acordo com a sua espe-
cificagao.

Modo de Falha - E 0 modo como a Falha se produz. Exprime-se em termos fisicos.

Cliente - E necessario distinguir entre utilizador final (Cliente Final), Fabrica a jusante
(Cliente da Fabrica Corte / Costura) e Operagéo seguinte 4 em causa (Cliente interno).
Neste método quando nos referimos a Cliente estamos a considerar este ultimo.

4. Dominio de Aplicagio

Este método aplica-se aos AMDEC's de Processo realizados na Fabrica Corte /
Costura.

5. Conteudo

O AMDEC ¢ uma metologia que permite melhorar e garantir a qualidade através de
Acgdes Preventivas.

O AMDERC realiza-se em equipa . O grupo de trabalho é constituido por pessoas pro-
venientes de varios Servigos da Fabrica.

O responsavel pela condugdo do AMDEC é o responsavel pelo Servico Técnico.
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O objectivo da realizagdo da Analise Modal das Falhas e suas Criticidades é de en-
contrar potenciais ndo conformidades de um Produto engendrados pelo Processo.

A analise da origem a um documento (AMDEC) onde se regista toda a informac&o re-
colhida. O AMDEC é um documento “vivo”, na medida que é permanentemente mantido e
actualizado.

Assim ¢é avaliado o efeito dos defeitos potenciais nos clientes, identificadas as possi-
veis causas e definidas as Acgdes Correctivas a tomar.

5.1. Analise Qualitativa

Dentro desta analise consideramos:

A preparacéo do estudo que compreende:

Identificagéo das fung¢des do Produto e modo de utilizag&o.
Descrigdo das exigéncias de Fabricagdo e Montagem.

e Decomposi¢do do Processo - Sindptico.

Recolha dos registos da Qualidade (Histérico).

¢ Descrigdo da embalagem.

O desenvolvimento do estudo que engloba:

e Para cada fungéo, identificagdo e listagem de todos os modos de falha potencial.
¢ Na suposicao de que a falha ocorre, descrigdo do(s) seu(s) efeito(s) para o(s) Cli-
ente(s) seguinte(s). Se o efeito da falha afecta o cumprimento dos requisitos legais
ou das normas vigentes, ou ainda se o efeito da falha acarreta problemas de segu-
ranga, & necessario indica-los expressamente.
¢ Para cada modo de falha, listagem de todas as suas causas potenciais que possam
ter origem do processo.
E de notar que nem sempre é facil relacionar os efeitos com o modo de falha potencial
e estes com as respectivas causas. Sempre que estas dificuldades ocorram, esta tarefa
deve ser realizada recorrendo a diagramas de Causa-Efeito.
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* Descrigdo dos Sistemas de Prevengio e Detecgdo existentes para cada causa de
Falha. Estes Sistemas de Prevengio e Detecgdo sdo aqueles que ja se utilizaram
ou que estao a ser utilizados em processos iguais ou parecidos. Num Processo in-
teiramente novo, o projectista pode conceber e planificar Sistemas de Controle,
desde que sejam aprovados pelos Servigos apropriados.

5.2. Analise Quantitativa
Esta analise compreende as seguintes etapas:

e Estudo da Probabilidade de ocorréncia da falha potencial

A estimativa da Probabilidade de Ocorréncia da falha potencial, que se traduz pelo in-

dice F (Frequéncia) , é efectuada em duas fases:
1. Estimativa de que a causa ocorra (Prob. (causa ocorra)).
2. Estimativa da probabilidade de, uma que tenha ocorrido a causa, esta conduza ao
modo de falha potencial (Prob. (modo| causa)).
A estimativa da probabilidade de ocorréncia da falha potencial é:
Prob.(F) = Prob.(causa ocorra) * Prob.(modo | causa)

O critério para a quantificagdo do indice F encontra-se no Anexo 1

¢ Estudo da probabilidade de Detecgéo da falha potencial

A probabilidade de uma falha ocorrer esta relacionada com o Sistema de Prevengao e

Deteccéo utilizado.

O indice D devera traduzir a probabilidade de a causa ser detectada antes de chegar
ao Cliente.

Deve supor-se que a causa de falha ocorreu e, entdo, avaliar a capacidade de todo o
Sistema de Controle existente para detectar a presenga do defeito.

O valor a atribuir ao indice D esta intimamente ligado a eficacia do Sistema de Con-

trole da Qualidade. Uma melhoria no valor deste indice corresponde habitualmente a uma

melhoria mo Sistema de Controle da Qualidade. Por vezes alteragdes no Processo e/ou
Produto permitem, também, melhorar este indice.
O critério para quantificagéo do indice D encontra-se no Anexo 2

o Estudo da Gravidade dos efeitos da falha sobre o Cliente

Com este estudo procura-se quantificar o maior ou menor inconveniente que a fa-
lha, uma vez chegada ao Cliente, lhe possa causar.

Como o efeito sobre o Cliente s6 toma em consideragéo o modo da falha, atribui-se

a todas as respectivas causas o mesmo valor no indice G.
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A classificagdo da Gravidade s6 pode ser alterada se houver uma modificagdo no
Produto e/ou Processo e nunca atravgés da melhoria do Sistema de Controle.
O critério para quantificagédo do Indice G encontra-se no Anexo 3

e Calculo do indice IPR (Risco Prioritario)

Para cada causa da falha multiplica-se os indice anteriores (F,D,G) :

IPR = F*D*G

O indice IPR permite hierarquizar, por ordem decrescente de importancia relativa,
as causas de falha.

Os esforgos de Prevengao s&o orientados e concentrados prioritariamente para as
causas criticas (G superior a 8) e seguidamente para as que apresentem valores mais
elevados do indice IPR.

5.3. Acgoes Correctivas

Ap6s as analises anteriores a equipa de trabalho propde Acgdes Correctivas com o
objectivo de:

¢ Eliminagéo da causa de falha.

¢ Reducéo da probabilidade de Ocorréncia.
¢ Reducgéo da Gravidade da Falha.
Aumento da probabilidade de Detecgao.

5.4. Seguimento das Acgoes Correctivas

O responsavel pela condugdo do AMDEC assegura que todas as Acgdes Correctivas
recomendadas s&o postas em pratica e aplicadas devidamente através de revisbes peri-
odicas.

Em caso de persisténcia de causas de falhas acima de um valor pré-definido a equipa
re-analiza a Acgéo implementada de forma a encontrar outras solugdes.

Nos postos de trabalho onde tal se verifique séo afixadas “Ajudas Visuais” para sensi-
bilizagdo do pessoal da potencial ocorréncia de uma falha.

6. Anexos
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1. Objectivo

E objectivo deste procedimento descrever as principais responsabilidades e
metodologias do Plano de Ac¢ao Correctiva/Preventiva.

2. Documentos de Referéncia

- SJC-C-SQ-1000 - Manual da Qualidade Corte / Costura

3. Definigoes

Plano de Accgéo Correctiva - Acgdo estruturada que tem por objectivo supri-
mir as causas das Nao-Conformidades a fim de evitar as suas reapari¢oes.

Plano de Accgéo Preventiva - Acgdo estruturada que tem por objectivo pre-
venir e suprimir as causas potenciais de Nao-Conformidade.

4. Dominio de Aplicagao

Este procedimento aplica-se a todos os Produtos/Processos sujeitos a um
Plano de Acg¢édo Correctiva/Preventiva de modo a:

- Corrigir situagées anormais ou potencialmente gravosas, relativa-
mente a equipamentos, processos, produtos e servigos;

- Corrigir procedimentos considerados imprecisos ou inadequados;

- Promover investigagdes ou ensaios, a fim de clarificar as causas de

defeitos;
- Prevenir a ocorréncia de ndo conformidades, quer da organizagéo,

quer dos processos, quer dos produtos;
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5. Conteudo

Os Planos de Acgdes Correctiva / Preventiva fardo referéncia entre outros itens
aos seguintes:

- Nao Conformidade

- Descrigéo clara da Acgdo Correctiva ou Preventiva,

- Data de Realizagdo (Prazo),

- Piloto da Acgéo a Implementar,

- Seguimento e Avaliagdo da Eficacia. A equipa reine semanalmente
para analisar a evolugdo da Nao-Conformidade. Uma Acgédo Correctiva conside-
ra-se eficaz se traduzir uma diminuigdo significativa (50%) da Nao-Conformidade.
Uma Acgdo Preventiva tera de ter como resultado a n&o aparigao da Nao-
Conformidade para ser considerada eficaz.

Apos determinagdo das Acgdes Correctivas/Preventivas necessarias a eliminagao
das causas, ou potenciais causas, de Ndo - Conformidade, cada acgéo fica sob a
responsabilidade de um piloto, e feita uma previs&o para o fim da implementagao
da Acgéo.

Sempre que, de um Plano de Acgdes, resultar uma modificagdo no Produto / Pro-
cesso é solicitado o Servigo Técnico para Validar a Acgdo a tomar.

Sempre que, de um Plano de Acgdes, resultar uma acgao para a qual seja ne-
cessario um investimento, é necessario a validagdo da Direcgéo da Fabrica.

Os Planos de Acgdes documentados num impresso préprio SQ 502.

5.1. Acgao Preventiva

E da responsabilidade da equipa de Planeamento da Qualidade identificar as
causas potenciais e definir as solugdes adequadas, em especial acgoes de ca-
racter preventivo, nomeadamente as resultantes das analises AMDEC/FMEA.

E da responsabilidade do Servigo Técnico implementar essas acgoes e criar as
condigdes e meios.

Deverdo ser usadas fontes adequadas de informagao de situagbes similares e/ou
antecedentes tais como processos e operagdes que afectam a Qualidade do Pro-
duto, condigdes especiais, resultados de Auditorias, registos da Qualidade, relatd-
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rios de reclamacgdes de Clientes para analisar e eliminar as causas potenciais de
Nao-Conformidades.

5.2 Acgoes Correctivas

Ap6s uma Auditoria Externa, o Responsavel do Servigo da Qualidade retne
com responsaveis dos Servigos Auditados para analise do relatério e emissdo do
respectivo Plano de Acgdes Correctivas.

Para as Auditorias internas, em caso de eventuais ndo conformidades, o Auditor
tem a responsabilidade de reunir com os Servigos Implicados, determinar quais
as Acgbes a tomar e emitir um Plano de Acgdes Correctivas.

Compete ao Servigo da Qualidade / Qualidade Produto - Processo analisar as
devolugdes dos Clientes e elaborar um Plano de Acgbes Correctivas.

O Servigo da Qualidade deve responder as Ndo-Conformidades externas da
maneira prescrita pelo cliente. No caso em que ndo é definido o impresso a usar
utiliza-se o relatério 8D (SQ 570).

6. Anexos

¢ Metodologia para resolugdo de problemas (8D) - SQ 570
¢ Plano de Seguimento de Acgbes Correctivas / Preventivas - SQ 502

Anexo 6
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BERTRAND FAURE Base de Dados para DATA : 04 /98
IBERICA Gestao dos Impressos e |INDICE - 1
FAB. Corte / Costura Etiquetas DATA (REV.) -
ELABORADO POR%’ VERIFICADO POR:
1. OBJECTIVO

A presente especificagdo pretende ilustrar o modo de utilizagdo da base de
dados para Gestéo dos Impressos e Etiquetas.

2. Definigoes

Formulario - Ecra do Microsoft Access, com campos e/ou botbes, para
visualizar / introduzir registos.
Campo — Area do formulario para introduzir / visualizar determinado registo.

3. Dominio de Aplicagao
A presente Base de Dados serve para :

Alterar o indice a um impresso / etiqueta

Imprimir a lista dos impressos / etiquetas de um Servigo

Introduzir novo impresso / etiqueta

Imprimir a Matriz dos Registos da Qualidade

Alterar a Matriz dos Registos da Qualidade

Actualizar / Imprimir o histérico das modificagdes de um impresso / etiqueta

4. Conteudo

A directoria onde o programa se encontra instalado é : F:/USER/UCC/QLD
O programa chama-se Registos e esta gravado como uma aplicagéo do
Microsoft Access - Versao 7.0.
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Ao abrir esta Base de Dados aparece o Formulario de “Abertura” :

O utilizador devera carregar no botdo desejado para:

4.1 Modificar o indice de um Impresso / Etiqueta

o Carregar no botdo onde diz “Alterar o indice de um documento”. Ira
aparecer o Formulario “Alterar indice”

o Utilizar a caixa de combinagéo “Cédigo do Documento” para ser escolher
o Impresso / Etiqueta.
Modificar o indice actual do Impresso / Etiqueta
Pressionado o botéo “Descrever Motivo da Modificagdo”.
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Ira aparecer o segumte Formulario (“Lista de Modlflcagoes Impressos”) :

e Introduzir a Data e o Motivo da Modificagio
e Carregar no Botao

. Imprirh:r a “Folha de Modificagdes”. Pode imprimir directamente, ou Pré-
Visualizar antes de imprimir.

4.1.1 Erros e Causas Possiveis.

¢ No formulario “Alterar indice”, depois de carregar no botdo “Descrever
Motivo da Modifica¢do”, podera aparecer a seguinte mensagem :

icrosoft Access

s akteragBes pedidas para a tabela n3o foram bem sucedidas
pis inam crias valores duplicados no indice. |  tecla priméria ou
relacionamento. Alere os dados do campo ou campos que

contém os dados duplicados, remova o indice ouvolte a
deﬁwomcﬁceparameasemadasponansetdupicadase
tente de novo.

1. Certifique-se que alterou o indice antes de pressionar o Botao.
2. Através do Formulario “Matriz dos Documentos”, consulte a Lista de
Moadificagbes para ver em que indice esta o documento.

Anexo 7



e Ap0s aintrodugdo do Motivo da Modificagio, se ao pré-visualizar ou
imprimir a Folha de Modificagées, ndo aparecer a linha que acabou de
introduzir, provavelmente nao carregou no Bot&o indica em 4.1.

4.2 Listar os Impressos e Etiquetas de um dado Servigo

Formulario “Abertura” carregue no Botdo “Listar indice de codificagdo de
impressos / etiquetas”
Aparece o seguinte Formulario :

Escolha, na caixa de combinagéo, o Servigo do qual pretende obter a lista
Escolha entre pré-visualizar ou imprimir a lista.

Volte ao menu anterior carregando na seta preta, ou imprima outra lista
fazendo o mesmo processo.

4.3 Introduzir um novo Impresso / Etiqueta na Base de Dados

¢ No formulario “Abertura” carregue no Botéo “Introduzir novo documento,
ou alterar Matriz dos Registos”
e Aparece o seguinte Formulario (“Matriz dos Registos”):

Anexo 7



¢ No primeiro Campo a frente de “Cédigo”, introduza o Cédigo do
Documento, utilizando as 2/3 letras do Servigo correspondente e os trés
numeros de ordem do Impresso / Etiqueta, separados por um espago.
Deixe o “Campo” imediatamente a seguir (indice) preenchido com o Zero.
Seleccione o Servigo a que pertence o Impresso / etiqueta
Preencha o campo da Designacao.

Os restantes campos s6 interessa preencher se pretender que o Impresso /
Etiqueta faga parte da Matriz dos Registos da Qualidade.
Se for este o caso :

Alterar o Campo “Incluir na Matriz?” de “Ndo” para “Sim”.

Indicar o tipo de suporte (Papel ou Informatico)

Indicar quem € o Emissor. Por defeito, ao preencher este Campo, os
Campos - “Local de Arquivo”, “Responsavel Destrui¢ido”, “Local de
Arquivo”, “Manutengao” — aparecem com o mesmo nome que o Emissor,
e o Campo “Tempo de Arquivo” aparece com 3 anos.

Alterar os Campos preenchidos automaticamente, se for caso disso.
Alterar o Campo “Acesso”, se necessario.

Preencher os trés Campos que restam — “Aprovador”, “Compilagao”,
“Indexagdo”.

Para finalizar:

e Carregar no Botéo “Guardar Introdug¢éao e Introduzir Data e Motivo da
Modificagdo”. Aparece o Formulario “Lista de Modificagées Impressos”

e Proceder como no ponto anterior (4.2).

4.3.1 Erros

e Ao guardar um novo registo podera aparecer a seguinte mensagem:

Anexo 7



Miciosolt Access

Provavelmente ja existe um Impresso / Etiqueta com esse cédigo.

4.4 Alterar um Impresso / Etiqueta na Base de Dados

¢ No formulario “Abertura” carregue no Bot&o “Introduzir novo documento,
ou alterar Matriz dos Registos”. Aparece o Formulario “Matiz dos
Registos”.

e Na caixa de Listagem “Procurar documento”, seleccionar o Impresso /
Etiqueta pretendido.
Alterar os Campos que deseja. (atengdo ao alterar o Emissor — ver 4.3).
Utilizar a Seta Preta “Sair” para fechar o Formulario, ou procurar outro
Impresso / Etiqueta para nova Alteragdo, ou Carregar no Botao “Introduzir
Novo Documento (Impresso / Etiqueta)” para acrescentar (ver ponto 4.3)

4.5 Pré-Visualizar ou Imprimir a Matriz dos Registos da Qualidade

e No Formulario “Abertura” carregar no Botdo correspondente.
5. Anexos (a titulo ilustrativo)
i

@]

Matriz dos Registos da Qualidade
Lista de Actualizagdo de Impressos / Etiquetas
Folha de Modificagées de um Impresso / Etiqueta
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1. Definigao da Organizagao da Logistica/Gestao de Vendas

A Logistica/Gestao de Vendas, integrando as fun¢des de Planeamento
(Programagao e Aprovisionamento), Armazém de Recepgao, Expedicdo e Gestdo
de Vendas, tem como principal objectivo garantir o fluxo de materiais entre os
fornecedores e a Fabrica Corte / Costura, e o fluxo de produto acabado entre a
mesma e os clientes de acordo com as prescrigdes técnicas dos Métodos,
Qualidade, Comerciais e Compras.

2. Organograma

LOGISTICA /
GESTAO DE VENDAS
JOSE FALCAO

APOIO
ADMINISTRATIVO
MARIA ANTONIA

MATERIAIS CLIENTE

Aﬁ;‘g‘fﬁ&{? GESTAO ARMAZEM DE
PLANEAMENTO DE VENDAS EXPEDICAO
ABEL ANDRADE BRUNO BASTOS AGOSTINHO SILVA
JOSE GONCALVES 10AO MELO

PROGRAMACAO

NATERCIA MIRANDA

APROVISIONAMENTO

PAULA PINTO
MARIA ROSA
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3. Fluxograma Funcional

Planos de entregas Produto acabado

Programagio cliente

Confirmacio das
expedigdes

Vendas Quantidades a expedir BXP°d195°

. g i
AL 2 g
g 3 e
i} 3
£
Ordens de fabrico
(OF’s)
reunides de
SO Fabricagio
Programagio >
% Planeamento -
: H
£8 3
Documentagdo / Recepgdo
Aprovisionamento de
P Chegadas criticas recepgio
4»

Planos de entregas

Materiais
Fornecedores

Programas de necessidades
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4. Responsabilidades e Fungées

4.1.Direcg¢éao do Servigo

Sdo fung¢des do Responsavel do Departamento:

Definir, juntamente com o Director da Fabrica, a politica do Departamento.

Participar na Reunido Operacional Semanal da Direc¢do da Fébrica.

Participar na Reunido Operacional Mensal.

Supervisionar o Grupo de Trabalho, composto por todos os Colaboradores do
Departamento.

Seguir os Indicadores dos diferentes Servigos do Departamento, acgdes correctivas
implementadas e respectivos plannings.

Garantir a execugdio destas ac¢des, o cumprimento do seu planning a avaliar os
resultados obtidos.

Analisar e discutir com os Responsaveis dos Sectores do Departamento as propostas
por eles apresentadas, com vista a melhorar a Qualidade do servigo prestado aos seus
Clientes, internos e externos.

Garantir a execugdo, pelo Responsavel de cada um dos Sectores, do respectivo
“Tableau de Bord”.

Participar na Reunido Semanal de analise da célula de necessidades e respectivas
situagdes criticas.

4.2.Planeamento

Compete ao Planeamento, de acordo com as necessidades expressas pelo
cliente, programar em quantidade e tempo, a Produgéo e Aprovisionamentos.

Este sector é dividido em Programac&o e Aprovisionamento.

A programagéo e o Aprovisionamento, juntamente com o responsavel do
Servigo, fazem semanalmente um acompanhamento directo do calculo de
necessidades, servindo-se do Mapa de situagdes criticas (LGV 009).

Considera-se como situagdo critica, para um dado material, quando o stock
existente mais o material que falta chegar, ndo cobrir as necessidades da
semana mais as da semana posterior (S +(S+1)).

Anexo 10 1
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SJC-C-LGV 1000

4.2.1. Programacgao

Gestdo de
Vendas

8 4
85 | 3
S| 4
8
reunides de
programagiio
Progmmacdo Fabricagdo

med Ordens de fabrico
S (OF’s)

de

aprovisionamento -

prog

Aprovisionamento

Com base nas necessidades dos
Clientes, transmitidas pela Gestao
de Vendas, calcula as
necessidades de materiais e
comunica-as ao Aprovisionamento.

Apoiando-se nos mesmos dados
elabora um Plano de Fabricagédo
semanal, ajustando-o diariamente
face a eventuais desvios.

Elabora as Ordens Fabrica (O.F.’s)
semanalmente e emite-as ao
Servigo de Fabricagao.

Emite as etiquetas de Expedicdo
(etiqguetas ODETTE).

Participa na andlise de obsoletos de
produto acabado e matéria-prima.

4.2.2. Aprovisionamentos

Programagdo |

programas de

Documentagdo /
Becepgdo

Chegadas
critica:

Armazém de |
recepgdo :

Aprovisionamento

Programas de

Fornecedores

Assegura o fluxo de aprovisionamento de
materiais, até a Recepgdo em armazém,
com base em programas de necessidades
expressos aos Fornecedores.

Obtém as confirmagbes de entregas, nas
quantidades e prazos pretendidos, usando
os meios de comunicagdo ao dispor.
(EDIAVIEX, fax, ...).

Analisa os incidentes logisticos e Obtém
planos de acg¢des dos fornecedores, por
forma a recuperar possiveis atrasos de
entregas.

Analisa as fichas “Registo de Saida de
Ultima Embalagem - LGV 022”, e inicia se
necessario uma Analise de Roturas de
acordo com o procedimento “Analise de
Roturas - SIC-P-LGV-5500".

Participa no objectivo de reducédo de stocks,
expressando aos Fornecedores, se
necessario, um aumento do fluxo de
entregas.
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Participa no estabelecimento de stoks de seguranga e controla os acordos estabelecidos
pelo Servico de Compras, junto do Fornecedores.

Envia ao Sector de Trafego, semanalmente, um mapa de volumes para calculo das
necessidades de Transportes. Comunica eventuais desvios.

Da seguimento administrativo as situagdes de ndo-conformidades de fornecimentos,
garantindo a emissao dos respectivos documentos contabilisticos.

Controla e efectua as reclamagdes necessarias junto dos fornecedores dos documentos
em falta.

Informa o Sector de Trafego e Armazém de Recepg¢do do material a devolver ao
Fornecedor.

Elabora de indicadores mensais de actividade, com base nos N.I.L.’s de acordo com o
procedimento “SJC-P-LGV-5430 - Notificagdo Incidente Logistico®, e divulgagdo ao Servigo
de Qualidade dos Fornecedores.

4.3.Armazém de Recepgédo Procede as descargas do material
proveniente dos formecedores (SJC-P-
LGV-5450 - Movimentagdo de Produtos)
e confere a correspondéncia entre este
Fabricagdo |- e os documentos que o0 acompanham.
Informa o Aprovisionamento da chegada
do material.

Assegura os movimentos informaticos
das entradas em armazém, mediante os
documentos recebidos com o material.

Materiais

Fomesedores |rJgpe] ArTEzn de Comunica a RT.M. a chegada de
reoeie material que necessite  analise,
baseando-se no Sistema Informatico ou
| & na detecgdo de eventuais nao-
: | conformidades (LGV 021).
i3 Procede a arrumacao e identificagdo do
S| & material recebido (SJC-P-SQ-6110 -
& Identificagdio dos Produtos), de forma a

garantr o FIFO, e regista a sua
Aprovisionamento |Ocallza(;éo

Assegura os aviamentos solicitados pelo
Servigo de Fabricagdo, registando o
fluxo de material com este Sector.

Anexo 10 1
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Envia para o Aprovisionamento uma ficha “Registo de Saida de Ultima Embalagem”,
quando avia para a Fabricac&o a tltima embalagem / lote de qualquer produto (LGV 022).
Comunica @ R.T.M. os aviamentos efectuados a Fabricagdo sem o habitual Controlo por
este Servigo (LGV - 007).

Assegura a fiabilidade dos stocks, procedendo semestralmente a inventarios fisicos.
Analisa a reposigéo dos stocks dos artigos consumiveis, geridos por stocks minimos.

4.4.Expedi¢dao
CLIENTE }:
Confirmacdio ?;V ¥
expedigdes °©
Produto
Gestido d <_~ e
40 de : " ‘
Vendas Q:imdu-hs Expedigio | Fabricagdo

E da Responsabilidade do Sector de Expedicdo assegurar o fluxo de fornecimentos

aos clientes.
As suas fungdes estdo descritas no Manual de Expedigéo - SIC-C-LGV-5100

Anexo 10 1
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Planos de

4.5.Gestdo de Vendas Assegura o contacto com o Cliente,
perseguindo 0s seus programas.

Acorda com os Clientes as entregas,
quantidades e datas, em fungdo dos
programas recebidos e das informagdes
prestadas pela programag¢do no que
respeita a capacidade para a sua
fabricagéo.

Comunica semanalmente a Programacéo
as necessidades dos Clientes.

Alerta a Programacgéo e
Aprovisionamento de eventuais desvios
nas necessidades dos Clientes a ter em
conta.

Garante uma informagao, tanto quanto
possivel, fidvel sobre as quantidades de
extingdo dum modelo, permitindo uma
correcta gestdo dos materiais e
evitando obsoletos. Quando tal nédo é
possivel elabora um Dossier de
Obsoletos para  imputacdo de
responsabilidades e posterior
negociagao.

CLIENTE

entregas

Comunica ao Sector de Expedicdo as quantidades a expedir e efectua o seguimento
diario das expedigdes efectuadas.

Segue internamente as Notificagdes de Incidentes Logisticos recebidas dos
Clientes e procede a sua resposta, indicando as causas e os planos de acgbes
correctivas.

Emite Notas de Crédito / Débito, por diferenga de quantidade ou de prego, bem
como emitir facturas de todas as vendas que nao sejam de produtos série.

Emite as facturas decorrentes da imputagdo de custos ndo qualidade aos
Fornecedores.

Faz o seguimento semanal da facturagdo, analisando-a relativamente ao Curto
Prazo, a fim de verificar se estdo a ser cumpridos os objectivos ou em caso
contrario, identificar as causas do desvio encontrado.

Mantém um contacto intimo com a Programagédo, a Expedi¢do e o Trafego por
forma a permitir uma optimizagdo dos meios de transporte disponiveis.
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1. Objectivo

O presente procedimento descreve o sistema de recepgdo e armazenamento
de fornecimentos exteriores (matérias-primas e componentes).

2. Documentos de Referéncia

- SJC-C-SQ-1000 - Manual da Qualidade
- SJC-C-LGV-1000 - Manual de Fungbes

3. Definigbes

Recepcdo Administrativa - E um conjunto de acgbes necessarias para a
identificagdo e controlo dos produtos.

Matéria-Prima - Considera-se matéria-prima, todo o produto para transformagéo
interna.

Componentes - Consideram-se componentes, todo o produto para incorporagéo
na fabricagdo sem transformacao.

N.LL. - Notificagédo de Incidente Logistico.

4. Dominio de Aplicagio

Este procedimento aplica-se a toda a matéria-prima/componentes
recepcionados nos Armazéns da Fabrica Corte / Costura.

5. Conteudo

5.1. Generalidades

A Recepgdo Administrativa € o processo que garante a identificagéo, controlo e
seguimento dos produtos recepcionados na Fabrica Corte / Costura.
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5.2. Recepg¢ao de matérias-primas / componentes

Qualquer matéria-prima / componente recepcionado no Armazém de
Recepgdo deve ser acompanhado por um documento identificativo (GR/Factura), no
qual devem constar os seguintes elementos:

Nr° Encomenda

Cédigo

Quantidades

Nr° Lote Fornecedor
Legalmente estabelecidos

O Amazém de Recepgio tem a responsabilidade de Verificar a relagdo entre
o material recepcionado e os documentos que o acompanham. Procede ao
descarregamento do material de acordo com o procedimento “SJC-P-LGV-5450 -
Movimentagdo dos Produtos”, e da entrada no Sistema Informatico. Se for
detectada alguma Nao-Conformidade, o Chefe de Armmazém emite uma
Comunicaggo Interna de Servigo (C.l.) dirigida ao Aprovisionamento. Na auséncia
do Chefe de Armazém a C.I. é emitida pelo Colaborador que detecte a N&o-
Conformidade.

O Amazém de Recepgdo comunica ao Aprovisionamento a chegada do
material para que seja conferida a comrespondéncia entre este e a encomenda
efectuada.

O Sector de Aprovisionamento é responsavel pela emisséo dos N.LL..s de
acordo com o procedimento “SJC-P-LGV-5430 - Notificagdo Incidente Logistico”
em caso de ndo cumprimento das exigéncias descritas no procedimento “SJC-P-
LGV-5420 - Exigéncias de Envio”.

O Amazém de Recepgao comunica a R.T.M. a chegada de material que
necessita analise. Esta informagdo é dada através do Mapa “Registo Diario de
Materiais Recepcionados” emitida automaticamente pelo Sistema Informatico.

Todo o produto é devidamente identificado no acto de recepgdo de acordo com
o procedimento “SJC-P-SQ-6110 - Identificagdo dos Produtos’.

Os Colaboradores do Armazém de Recepgdo procedem a arrumacgéo das
matérias-primas / componentes em locais proprios, registando a sua localizagdo na
“Ficha de Localizagio das matérias-primas / componentes” . As zona da
Armazenagem no solo sdo reservadas a contentores empilhveis e paletes. Os
alvéolos sao reservados para rolos e caixas.

Os produtos sdo armazenados por forma a sua identificagéo fique visivel, de
modo a facilitar a rotagéo de stock (FIFO), garantida pelo Sistema Informatico.

Sempre que existam rejeiges de qualidade em recepgdo, o Armazém garante
a arrumagio nas zonas de quarentena, e transmite ao Aprovisionamento para se
efectuar o registo e emissdo dos documentos para a devolugdo aos Fornecedores.
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No caso do material a devolver ao Fornecedor as cargas sdo efectuadas
respeitando as regras de seguranga descritas na procedimento “SJC-P-LGV-7550 -
Procedimento de Cargas”

5.3. Aviamentos para a Fabrica¢ao

O Sector de Corte entrega a0 Armazém as Requisigdes das Ordem Fabrica
de Corte (O.F.C.) devidamente ordenadas. E processado o aviamento informatico
com base nas requisi¢des e seguidamente o aviamento fisico, sendo assinalado na
requisicao a quantidade aviada fisicamente. O chefe da equipa de Corte recepciona
o material e assina a requisi¢do, que ficara suspensa no Armazém até a execugao
da marcada.

Ap6s a execugdo da marcada o Corte devolve o material excedente ou
comunica o consumo total do material. O chefe da equipa do Armazém assinala na
requisicdo e assina, procedendo a acerto informatico quando houver caso disso,
arquivando a requisi¢éo.

No caso dos componentes plasticos (armazenados no Armazém 133), o
abastecimento a Fabricagao é feito colocando directamente as caixas na prateleira
do Picking, a qual contém etiquetas para a localizagdo do produto. As etiquetas
contém a referéncia do produto, o nimero de caixas e como devem estar dispostas

Ao ser efectuado o aviamento da ultima embalagem / lote de determinado
produto, o Colaborador do Armazém emite uma ficha “Registo de Saida de Ultima
Embalagem - LGV 022" para o Aprovisionamento que actua segundo a Ficha de
Trabalho (LGV_IT02).

Sempre que seja necessario o aviamento do Material para a Fabricacao antes
da Verificagdo pela R.T.M., o colaborador do Amfmazém de Recepgao regista e
comunica ao Servigo da Qualidade esse aviamento para que seja dada prioridade
ao Controlo do lote em causa. O registo é feito na Ficha “Aviamentos sem
Inspecgdo R.T.M. - LGV 007 “que contém informagéo sobre o codigo, lote do
produto, e quantidade aviada, por forma a que no caso de uma eventual ndo-
conformidade o Material possa ser todo recolhido.

6. Anexos

- GR/Factura

- Etiqueta de Identificagdo em recepgéo ( LGV 020 )

- Registo Diario de Materiais Recepcionados ( LGV 021)

- Guia de Transporte

- Ficha de Localizagdo das matérias-primas / componentes
- Ficha de Aviamentos sem Inspecgdo R.T.M. (LGV 007) -
- Registo de Saida de Ultima Embalagem ( LGV 022 )
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Redacgido Verificagao Aprovagao
Nomes J. Falcado C. Pinto A. Matos
Fungbes Resp. Logistica Resp. Qualidade Dir. Fab. Corte / Costura
Datas 12/97 12/97 12/97
Rubricas
ACTUALIZACAO E SINTESE DAS MODIFICAGOES
INDICE DATA OBJECTO DA MODIFICAGAO
1 06/96 Criagao
2 10/96 Actualizagao em 5.2 - Armazém de Recepgéo
3 10/96 Reformulag@o em consequéncia da modificagédo da estrutura (Corte / Costura)
4 12/97 Separagio entre Armazém de Recepgéo (agora em SJC-P-LGV-5400).

e Armazém de Expedicdo. Realinhamento face a Auditoria EAQF/94

LISTA DE DESTINATARIOS : SJC-S-LGV-1200

DIFUSAO CONTROLADA [x] cOPIAN[___ |
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1. Objectivo

O presente procedimento descreve o sistema de armazenamento de Produtos
Acabados.

2. Documentos de Referéncia
- Norma ODETTE (Organisation des Dormés et Echanges par Teletransmis-
sion en Europe)
- SJC-C-SQ-1000 - Manual da Qualidade Corte / Costura

3. Definigoes

Produto Acabado - Diz-se de todo o produto na sua forma e embalagem fi-
nal, pronto a ser utilizado pelo cliente.

Odette - Organisation des Domés et Echanges par Télétransmission en Eu-
rope - Nome de etiqueta utilizada na identificacdo de embalagens.

4. Dominio de Aplicagao

Este procedimento aplica-se a todo o produto acabado existente em arma-
zém de expedigao e até ser entregue ao cliente.

5. Conteddo
5.1. Responsabilidades

E responsabilidade do Servigo Logistica / Gestdo de Vendas efectuar a
armazenagem e rotagao de todo o produto acabado.

E responsabilidade do Servigo de Fabricagdo s6 enviar para o Armazém
de Expedigao produto acabado de acordo com a embalagem preestabelecida.

E responsabilidade do Servigo da Qualidade promover Auditorias de Arma-
zém .
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5.2. Armazém de Expedigao

Qualquer Produto Acabado recepcionado no Armazém de Expedicdo deve
estar identificado com etiqueta Galia de acordo com o procedimento “SJC-P-SQ-
6110 - Identificagdo dos Produtos”. A etiqueta contém os seguintes elementos:

- Cédigo do Produto ( Fabrica Corte e Costura)

- Designagédo do Produto ( Fabrica Corte e Costura)
- Ordem de Fabrica

- Quantidade

- Cddigo do Produto ( Cliente )

- Designacéao do Produto ( Cliente )

- Data de execugéo

- Indice de modificagédo

Aguando da recepg¢do do produto, € destacada uma parte da etiqueta, sen-
do o produto armazenado em local proprio, garantindo a visibilidade da identifica-
¢ao e de forma a facilitar a rotagdo de stocks (FIFO), gerido pelo Sistema Infor-
matico.

O armazenamento é efectuado respeitando o empilhamento maximo des-
crito no “Manual de Expedigao - SJC-C-LGV-5100". A movimentagao dos Pro-
dutos é feita por colaboradores habilitados (LGV 006) respeitando o procedi-
mento “SJC-P-LGV-5450 - Movimentagao dos Produtos”.

Com base no destacavel é efectuado por leitura éptica o registo informatico
da entrada do produto em armazém.

Todos os registos de entradas em armazém s&o posteriormente conferidos
com base na “Listagem para Conferencia das Entradas na Expedi¢gdo LGV-
030".

Sempre que se detectem Nao-Conformidades o produto € identificado com
uma Etiqueta de STOP ou Fita de Rejeitado. O Armazém de Expedigao efec-
tua a devolugédo do produto ao Servigo de Fabricagao, fazendo corresponder
informaticamente o respectivo registo.

Sempre que seja detectada uma nao-conformidade na embalagem, esta é
isolada para imediata substituicdo. As embalagem ndo conformes podem ter ou
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nao recuperacdo, sendo enviadas para a sucata ou para o fornecedor, consoante
0 caso.

As acgbes necessarias para efectuar o Envio dos produtos ao Cliente estéo
descritas no procedimento “SJC-P-LGV-7500 - Entregas ao Cliente”.

Sempre que sejam recepcionados contentores de propriedade dos Clientes,
é efectuada uma Verificagdo do bom estado e limpeza. Caso se detectem nao
conformidades, estas s3o identificadas e devolvidas ao Cliente para substituicdo,
ou no caso de rotura, sera pedida uma derrogagdo para uso alternativo, garantin-
do em todo caso ndo existir deterioragdo das condigdes de preservagdo do pro-
duto até a chegada ao Cliente.

O sistema de Tragabilidade é garantido pelas etiquetas de identificagao
(Galia) e Sistema Informatico.

O Servigo da Qualidade efectua Auditorias a este Armazém, segundo um
planning anual. (“SJC-P-SQ-6520 - Auditoria de Armazém”)

Os processos administrativos a efectuar por parte do Armazém de Expedi-
¢do encontram-se descritos no “Manual de Expedigao - SJC-C-LGV-5100".

6. Anexos
Etiqueta Galia
Etiqueta STOP

Lista de Pessoal Habilitado a Utilizar os Equipamentos (LGV 006)
Listagem para Conferéncia das Entradas em Armazém (LGV 030)
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1.  Estrutura e Organizagao do Manual

1.1. Objectivo, Gestao e dominio de aplica¢cdo

1.1.1. Objectivo do Manual

Este Manual descreve no quadro da organizagdo do Servigo Técnico, um conjunto
de regras, métodos e procedimentos utilizados pelo Gabinete Gerber, na sua
actividade diaria, visando uma sistematica realizagdo de tarefas, reduzindo os
erros, facilitando a interligagdo entre as diferentes areas do Servigo € os seus
interlocutores bem como, uma cada vez mais rapida e eficaz, intervengdo deste
gabinete.

E um documento vivo e enriquecido com as criticas de todos os colaboradores do
Servigo.

1.1.2. Dominio de aplicagao

O presente manual aplica-se ao conjunto de todas as tarefas desenvolvidas pelo
Gabinete Gerber dentro das 4reas referidas no elemento 6 € sempre dentro do
Sector do Corte Téxtil. Neste quadro, compete ao Responsivel do Servigo
Técnico discutir e explicar o Manual ao conjunto dos seus colaboradores € de o
fazer aplicar. Situagdes ndo contempladas neste Manual devem ser remetidas para
0 Manual do Servigo Técnico ou para o Manual da Qualidade.

1.2. Gestao do Manual

1.2.1. Responsabilidades

O responsavel do Servigo Técnico é o responsavel pela gestio do presente
Manual.

Assegura essa gestio em conformidade com o procedimento “SJC-P-5Q-2100 -
Gestdo da documentagdo”.

A este titulo tem a seu cargo:

e A suaredacgdo com a colaboragdo dos restantes colaboradores do Servigo

e A sua evolugdo

e A sua difusdo

e O seu arquivo.

Anexo 12



BERTMND FAURE Manual do Gabinete Data de emissdo
IBERICA Gerber ) 01/1998
Indice projecto

BFEPA F4b. Corte / Costura SJIC-C-ST-1100 Elemento:

Pag:

1.2.2. Evolugdo do Manual

As actualizagbes sdo realizadas, em regra geral, de trés em trés anos, ou segundo
as seguintes necessidades:

e modificagio da organizagdo, geral e/ou funcional.

e evolugio do sistema geral de Garantia de Qualidade

e propostas internas.

Cada actualizacdo efectuada, é registada no presente Manual, usando:
e a data da actualizagio
e o indice de actualizagdo

Por outro lado, cada evolugdo é:
e verificada pelo Responsavel do Servigo da Qualidade
e aprovada pelo Director da Fabrica Corte / Costura

Cada elemento pode ser revisto em separado. A estrutura dos elementos do
conteido deste Manual foi prevista para esse efeito. Para cada evolugdo, os
elementos revistos, assim como obrigatoriamente os elementos 1 (Contetido do
Manual) e 2 (Actualizagio e Sintese das Modificagdes) modificados, serdo
distribuidos em difusdo controlada.

1.2.3. Confidencialidade

A divulgagio s pode ser efectuada pelo pessoal da BFEPA:
e internamente, sem restri¢des especificas
« aos Clientes, dentro do quadro das relagdes Cliente-Fornecedor.

1.2.4. Difusao

Em conformidade com as regras de confidencialidade descritas, a difusdo do
Manual da Qualidade é assegurada em primeiro nivel pelo Servigo Técnico e em
segundo nivel pelos destinatarios. A fim de assegurar a difusdo das evolugdes do
Manual, os Servigos Emissores gerem uma lista de destinatarios.

Os Manuais difundidos para simples consulta/informagdo ndo estdo incluidos
nesta gestdio. Na pagina de rosto deve ser assinalado “Difusdo Ndo Controlada”.

1.2.5. Arquivo

Os exemplares padrdo caducados do presente Manual sdo arquivados em
conformidade com o procedimento “SJC-P-SQ-2100".
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2.  Areas de Intervengio

As 4reas de Intervencdo do Gabinete Gerber sio trés:

e Preparagio dos Planos de Corte e respectiva informagao Técnica

e Seguimento no terreno dos tempos € consumos standards

e Busca de redugio dos padrdes de consumo de materiais téxteis.
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3. Organizagdoe Responsabilidades funcionais do
Gabinete

O funcionamento do Gabinete Gerber € assegurado por dois colaboradores; um
coordenador do Gabinete e um Gestor do Sistema Accumark.

O coordenador é responsavel pelo cumprimento dos procedimentos previstos
neste Manual e no Manual da Qualidade Corte / Costura (SJC-C-SQ-1000), pela
defini¢do e cumprimento de prazos acordados nas reunides de planificagdo do
Servigo Técnico, pela gestdo do Dossier Técnico e pela ligagdo com o Sector de
Corte.

O Gestor do Sistema ¢ responsavel pela gestdo da documentacio recebida das
equipas, pela digitalizacdo e carregamento das pegas, pelo processamento de
ordens e elaboragdo das marcadas, pela emissio das Gamas Marcada e
Estendimento, pela tracagem / corte dos moldes e pelas salvaguardas diarias da
informag#o do sistema.
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4. Gestio da Documentagdo Cliente

Toda a documentagio técnica emitida pelo Cliente ¢ encaminhada para o chefe da
equipa responsavel pelo Produto em causa, que arquiva no Dossier Produto. E
feito um registo da documentagio recebida, sendo indicada toda a documentagdo
recebida.

E normal que junto com a documentagdo sejam enviadas disquetes contendo as
pecas digitalizadas. Nestes casos, ser-lhes-a colocado, na etiqueta, a data de
recepgdo da documentagdo e o numero da E.P., a fim de facilitar o relacionamento
entre a disquete e a documentagdo. O arquivo das disquetes é feito por nimero de
E.P. e por equipa, no Gabinete Gerber, num cofre anti-fogo.

Uma vez feita recepgio da disquete ¢ tirada uma tragagem, de todas as pecas nela
contidas, em papel poliester. Esta servira de Master para aprovagio dos moldes e
de ferramenta de defini¢do do Produto.

Aquando de uma modificagfo sdo tragadas as novas pegas, anexado-as a tragagem
inicial. As pegas modificadas serdo carimbadas como “Anulado e Substituido”.

A evolugdo das pegas € retratada numa ficha de “seguimento das modificagdes
sofridas pelas pegas”, arquivada juntamente com a tragagem.

Nos casos em que as pegas ndo vém digitalizadas (em disquete), podem estar sob
a forma de “Gabarits” ou “Pegas Tipo” & escala. O responsavel pela Gestdo do
Sistema que tem a fungdo de as digitalizar (ver elemento ).

Em seguida é feita uma adaptagdo da informagdo contida na disquete a Fabrica
Corte / Costura, para que as pecas cortadas saiam de acordo com a tragagem. E
utilizado o sistema “P.D.S.”. (Ver elemento )

No Sistema Accumark ¢ criado um ficheiro (Area de Armazenagem), sempre que
¢ langado um novo Produto, onde irdo ser armazenadas todas as pegas
digitalizadas e posteriormente 0s criados os Modelos, Ordens e marcadas
referentes ao respectivo Produto. O nome a atribuir a Area sera o nome do codigo
do construtor.

Entende-se por Produto um ou mais Grupo de Capas destinados ao mesmo
veiculo.

Cada Area de Armazenagem ¢ mantida no Disco até ao fim de vida do Produto,
altura em que é gravada para uma disquete ¢ guardada em cofre anti-fogo por 3
anos.

Sdo efectuadas salvaguardas didrias de a acordo com o Plano / Registo
BACKUP’s ACCUMARK (ST 026.00).

Dentro das Areas de Armazenagem existem ficheiros para cada pega. No campo
Nome ¢ introduzido o cédigo da peca, o campo Categoria indica, para além do
c6digo, a data da disquete que lhe deu origem € por fim o campo Descrigdo diz
qual o veiculo de que faz parte a peca, qual a capa, que quantidade por VH ¢ qual
o codigo do material téxtil. E ainda colocada uma seta definidora do sentido de
corte no caso dos tecidos € napas.
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5. Digitalizagdo das Pegas

A digitalizagdo é um processo de conversdo, de um molde em papel ou plastico

ou de uma pega tipo, num ficheiro informatico. E usada a mesa digitalizadora

ligada directamente ao Sistema Accumark.

Todas as etapas da digitalizagdo das pegas sdo da responsabilidade do Gestor do

Sistema.

O inicio do processo de digitalizago ¢ feito com a colocagdo do molde/peca na

mesa digitalizadora segundo as seguinte regras:

* A face do tecido voltada para cima,

* O sentido de pelo, quando existe, da esquerda para a direita, sendo essa pega
assumida como uma pega esquerda,

¢ E alinha de fio deve ficar perfeitamente horizontal.

A linha de fio de tecido ¢ definidora da orientacdo da peca na futura marcada.

Essa linha € a primeira a ser digitalizada.

Em seguida, utilizando o menu incorporado na mesa, sio efectuadas as seguintes

etapas:

o Carregar em “Comegar Pega”

E introduzido o nimero da pega, igual ao numero dado pelo Cliente.

E definida a “Tabela de Regras”.

E definida a linha de fio da pea.

Inicia-se a digitalizagdo propriamente dita. O perimetro da peca € feito de

acordo com o sentido dos ponteiros do relégio. As formas internas seguem o

seguinte critério :

=> Furos de 3-20mm feitos a broca. Situagdes que na mesma marcada existam
mais de dois didmetros diferentes, serdo feitos a faca apartir de 12mm

= Rasgos ¢ fendas de comprimento inferior a 10 mm sdo digitalizados como
picas € o seu comprimento definido na Tabela P-NOTCH.

¢ Conclui-se a digitalizagdo carregando em “Fechar Pega”.

A digitalizagdo sera validada apés verificagdo da conformidade entre a tragagem

da peca digitalizada e molde original.
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6. Construgido dos Modelos

O Modelo aqui designado, é um ficheiro das Areas de Armazenagem, criadas no

sistema Accumark, definidor do agrupamento das diferentes pegas de um veiculo.

Os agrupamentos sdo feitos por capa.

A criagdo, e actualizagio dos modelos, face a eventuais alteragdes, é feita pela

equipa.

Os campos, dentro deste ficheiro sdo:

® Nome - 20 caracteres alfanuméricos que contém, o nome do veiculo e a
respectiva capa. Os dois ultimos caracteres ficam reservados para a colocagio
de um indice na eventualidade de uma alteragfo

e Comentirio - E anotado o nimero das E.P.’s que geraram o produto e /ou
modificagdes, assim como as pegas envolvidas na modificaggo.

e Nome da Pega - E introduzido os niimeros das pegas constituintes do Modelo
Tecd - Definigdo do material téxtil constituinte da pega. (¢ usada a tabela )

® Flips - Defini¢do da quantidade de pegas por veiculo e seu emparelhamento.
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7. Construgdo / Processamento de Ordens

Uma Ordem € um ficheiro aglutinador dos diferentes Modelos repartidos pelos

diferentes materiais sendo a fase de langamento da marcada.

A construgio da ordem ¢ da responsabilidade da equipa e o seu processamento da

responsabilidade do Gestor do Sistema.

As Ordens estdo directamente relacionadas com as Marcadas. O codigo (Nome)

da Ordem ¢é igual ao codigo da Marcada. E constituido por oito digitos

correspondentes ao grupo de corte, mais uma extensdo de 3 digitos, onde os 2

primeiros indicam a quantidade de veiculos a sair em cada folha do colchdo de

corte € o mais i direita indica o nimero de modificagdes da marcada.

Os campos a ter em conta sdo:

o Nome da Ordem - E colocado o cédigo da Ordem/Marcada.

e Descrigio - E usado para relacionar facilmente o cédigo , o material e o
veiculo.

e Larg. Tecido - E colocada a Largura do tecido com base em informagdo dada
pelo S. de Compras. A Largura util é a Largura do tecido menos 2 ¢cm .

o Lim.Estend - Sio definidas as restrigdes a rotagdo de pegas aquando da
execu¢do do Plano de Corte.

Existem duas tabelas pré-definidas que se aplicam aos materiais com ou sem

restri¢des.

Os campos Anotag¢des ¢ Block Buffer sdo preenchidos de acordo com tabelas

existentes.

A construgio da Ordem termina com a indicagdo dos modelos constituintes

(normalmente 1 por cada capa constituinte do veiculo), defini¢do do tamanho (1

por defeito), indicagio de quantidade e cédigo do material téxtil referente a

marcada.

Compete a equipa definir quantidades a sair por marcada e ao gestor do Sistema

alertar para possiveis desperdicios de matéria-prima, aquando da execugdo da

marcada.
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8. Marcadas

As Marcadas sdo feitas com base nas Ordens. O modo de elaboragdo das
Marcadas compreende as seguintes etapas:

1. E feito o “desenho da Marcada” no sistema Accumark, dispondo as pegas da
Ordem em causa, de modo a obter o melhor aproveitamento do Tecido/Napa.

2. O tratamento da Marcada ¢ elaborado no programa “Power Processor”. Sdo
definidos os pontos de inicio do corte de cada peca, a ordem pela qual as pegas
vdo ser cortadas e a velocidade de corte. Neste ultimo ponto sdo analisados
pormenorizadamente os pontos de contorno mais apertado.

3. Apos o tratamento descrito é impressa a “Gama de Estendimento” e a “Gama
da Marcada”.

8.1. Gama de Estendimento

Para criagdo da “Gama de Estendimento” ¢ utilizado o programa “Emenda media”
Os campos a preencher para obtengio da “Gama de Estendimento” sdo :

Ficheiro (Codigo da Marcada)

Comprimento

Cddigo do grupo de corte (igual ao codigo BFP)

Largura da Marcada

Numero de folhas

Sentido do pelo

Para obter o tempo de corte e o consumo standart, valores necessarios para obter a
“Gama da Marcada”, introduz-se o perimetro de corte, o material € o niimero de
veiculos por folha.

8.2. Gama da Marcada

Para cria¢do da “Gama da Marcada” utiliza-se o programa “Gama da Marcada”
Os campos a preencher sio:

Veiculo

Material

Numero de folhas a enlotar (valor obtido da “Gama de Estendimento”)
Marcada (c6digo)

Configuragdo (ver elemento 7.3)

Velocidade de Corte

©® Brocas

Largura do tecido

Largura da Marcada (¢ igual a Largura do tecido menos 2 cm) -
Numero de Veiculos / folha

Sentido do pelo / motivo (Porto / Lisboa)

Observagdes (sdo colocadas quais as brocas a usar)
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Cédigo BFP (grupo de corte = MACPAC)

e Tempo de Corte (ver “SJIC-P-ST-4050)

e Consumo Std (valor obtido da “Gama de Estendimento™)
e Cddigo do material

8.3. Configuragdes

As méquinas de corte Gerber tém gravadas diversas configuragdes. Existe uma
tabela das configuragdes a usar para cada material.

A principal razio de existéncia de varias configuragdes é o diferente
comportamento dos tecidos apds o corte/armazenamento. No entanto, apds a
validagdo (ou ndo valida¢dio) da Marcada podem existir alteragdes a efectuar, por
razdes diferentes da referida, dando origem a uma nova configuragio.

As configuragdes sdo efectuadas directamente nas maquinas de corte Gerber. As
“configuragbes tipo” para cada material permanecem na madaquina. As
configuragdes especificas de determinadas Marcadas sdo apagadas aquando da
extingdo da Marcada em causa. A gestdo das configuragdes é da responsabilidade
do coordenador do Gabinete.

8.4. Armazenamento das marcadas na Maquina de Corte Gerber

As Marcadas novas sdo gravadas nas duas maquinas de corte Gerber. A
responsabilidade desta fungdo é do Gestor do Sistema Accumark.

As marcadas modificadas sdo apagadas da maquina de corte Gerber apds a
validagdo da nova marcada. Por razdes funcionais, como aproveitar para gravar e
eliminar as marcadas na pausas do Sector de Corte, pode existir um desfasamento
entre a validagdo da nova marcada e da eliminagio da anterior.

As marcadas de produtos extinguidos sdo mantidas por algum tempo na maquina
de corte Gerber com a finalidade de cobrir faltas.

8.5. Validagao das Marcadas

Todas as Marcadas novas ou alteradas s3o validadas pelos Servigos Técnico e
Qualidade. O método de analise para a validagdo é a comparagio todas as pegas
cortadas, novas ou modificadas, com os moldes correspondentes. O resultado é
registado na ficha ___ (ver SIC-P-ST-4070)

Em caso de desvio sdo efectuadas as correc¢des necessarias. Estas podem ser:
correc¢do das configuragdes ou um tratamento das pegas usando o “P.D.S.” e
consequente reformulagdo da Marcada.

Anexo 12




BERTRAND FAURE Manual do Gabinete Data de emissao
IBERICA Gerber 0171998
Indice projecto

BFEPA Fab. Corte / Costura SJC-C-ST-1100 Elemento:

Pag:

9. Emissao e Gestiao dos Moldes

E da responsabilidade do Gestor do Sistema Accumark criar Moldes para todas as
pecas novas ou modificadas. A sua distribuigdo € a da responsabilidade das
equipas. (ver SJC-P-ST-4030)

E indicado em todos os Moldes o mimero, para que posteriormente seja colocada
a etiqueta correspondente, e o sentido do macio.

Em todos os Moldes é colocada uma etiqueta onde se indica:

Numero do Molde

O(s) Modelo(s) onde é(sdo) usado(s)

A(s) capa(s) a que corresponde

O material que ¢ usado

A gaveta em é armazenado

A data de emissdo

Existe ainda espago para rubricas do Emissor, ¢ do responséavel pela validagdo
dos Servigos Técnico e Qualidade.

O cédigo atribuido aos moldes tem por base 5 digitos, os quais podem ser
antecedidos por letras, quando modificados.

O registo da recepgido dos Moldes por parte do Servigo de Fabricagdo € feito no
“Protocolo de Difusdo dos Moldes” (ST )

As equipas gerem uma lista de Moldes por Modelo.

Todos os Moldes sdo validados pelo Servigo da Qualidade. A validagdo ¢ feita
com base na tragagem inicial das pegas.
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10. Dossier Técnico de Corte

E da responsabilidade da equipa a elaboragio e manutengdo de um Dossier Técnico de

Corte por modelo.

Fazem parte deste Dossier :

Listagem individual por veiculo. - Gamas
Ordem por Modelo 7??

Plano Sequencial de Corte, Plano Detalhado do Corte e Plano da Capa.

Lista de codificacdo dos materiais téxteis e Mostruario dos materiais téxteis
Lista dos Moldes e Protocolo de difusdo dos Moldes de Controlo - Corte Téxtil.

Vo N

(ST 020)
6. Validagdo da Marcada

10.1. Listagem Individual por Veiculo - Gamas

A listagem individual por veiculo indica, para o veiculo em causa, quais os materiais

téxteis usados e os:
Numero de folhas
Codigos das Marcadas

Tempos de Corte

respectivos.

Numero de veiculos por folha

Larguras das Marcadas

Comprimentos de enlotamento

Codigos de Grupo de Corte (= MAC-PAC)

Sdo arquivadas as “Gamas da Marcada”, “Gamas de Estendimento” e “Gamas

Individuais do Modelo”.

10.2. Plano Sequencial de Corte / Plano Detalhado do Corte / Plano

da Capa

O Plano Sequencial de corte é um desenho da Marcada com a indicagdo da ordem pela
qual as pegas vio ser cortadas, e onde se inicia o corte de cada pega.

O Plano Detalhado do Corte é um desenho da Marcada onde se indica o codigo, a
designagdo do modelo / capa e data de criagdo da pega. E ainda indica o sentido do pelo

/ motivo, através de uma seta.

O Plano da Capa é um esquema onde se descreve o posicionamento das pegas
constituintes das diferentes capas do veiculo em causa.
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11. Arquitectura do Sistema

O Gabinete Gerber esta equipado com dois computador, sendo designados por PC1 e
PC2. Os discos dos computadores estdo armazenados nas redes H e G, respectivamente.
O esquema apresentado descreve como estdo organizados os ficheiros de trabalho do

Gabinete.

[
.

- rede
e

——-(USERROOT,
L { STORAGE )

N8

L

rede

Ya=mn)

—G. Armazenagem rD

CUTFILLES

—Q\. Armazenagem 2

———G. Armazenagem D

NOTA :As A. Armazenagem contém todas as pegas digitalizadas respeitantes a um

modelo (ver elemento 4) .

As maquinas de Corte Gerber contém trés ficheiros a saber:

¢ USER: Contem as Marcadas

e CONFIG: Contem as Configuragdes
e REPORT: Contem o Timemanagement
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