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“‘Alguns homens veem as coisas como s&o,
e dizem” Por qué?” Eu sonho com as coisas

que nunca foram e digo “Por que nao?"”

George Bernard Shaw (1856 - 1950)
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1 INTRODUCAO

Eu, Beatriz Fonseca da Silva, apresentarei neste portfolio as observacdes e
relatos de minha vivéncia em uma empresa de pequeno porte, de terceirizacdo de
producdo de cosméticos capilares, localizada no Sul de Minas, onde atuei na area
de Planejamento e Controle da Producgéo, exercendo minhas atividades no controle
e monitoramento de estoques, determinacdo da necessidade de compras de
insumos, controle de entrada dos mesmos, e determinacdo do start de producéo,
com o objetivo de assegurar que todos os estoques atendessem as demandas dos

clientes, internos e externos, da empresa.

Eu, Jefferson de Oliveira Moraes, apresentarei neste portfélio as observacoes
e relatos de minha vivéncia em uma empresa de pequeno porte, de fabricacdo de
componentes automotivos, localizada no Sul de Minas, onde atuei na area de
Manutencdo, exercendo minhas atividades no controle e monitoramento de horas
paradas por maquina, cadastramentos de pecas sobressalentes no sistema interno
da empresa, necessidade de compras, planejamentos de manutengcdes preventivas
e corretivas com 0 objetivo de assegurar que todos os equipamentos tenham a

maior disponibilidade de operacédo durante as horas programadas.

Eu, Larissa Evangelista Naves, venho por meio deste portfélio relatar a
experiéncia adquirida em minha &rea de trabalho no setor de Controle de Qualidade
em uma industria automotiva, situada em Lavras — MG. Assim, exercendo cargo de
Analista Técnico de Qualidade I, onde atuo no controle do Sistema de Gestdo da
Qualidade (SGQ). Entre demais fungdes, abordarei a Auditoria Interna e Auditoria de
Segunda Parte (que s&o auditorias em fornecedores), pois sdo atividades de

extrema importancia para toda organizagéo, principalmente no setor automobilistico.

Eu, Marcelo Soares Campos, apresentarei neste portfélio as observacdes e
relatos de minha vivéncia em uma empresa multinacional fabricadora de autopecas,
localizada no Sul de Minas, onde atuei na area de Controle da Qualidade, exercendo
minhas atividades nos laboratérios Quimico e Fisico, com o objetivo de assegurar

que todos os componentes produzidos, interna ou externamente, atendessem as
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especificacdes dos clientes, através de ensaios fisico-mecanicos que atestem a

garantia da qualidade dos produtos.

Eu, Paulo Roberto Silva, apresentarei neste portfolio as observacdes e relatos
de minha vivéncia em uma empresa de diagnostico por imagens, como técnico em
radiologia, onde realizamos exames de Cintilografia através de is6topos radioativos,
que proporciona imagens de qualidade de varios 6rgdos do corpo humano para o
diagndstico de doencas e seu posterior tratamento.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Apresentacgao das atividades desenvolvidas pela aluna Beatriz Fonseca da
Silva

2.1.1 Apresentacao

Minha vida académica, ap0s o ensino meédio, teve inicio na area de Relacdes
Internacionais, curso no qual me formei em 2014. Logo apds esta graduacao, ja na
area profissional, percebi no curso de Engenharia de Producdo oportunidades para
aprofundar e agregar mais conhecimentos a area administrativa e de gestdo de
empresas. Assim, dei inicio a vida académica no Centro Universitario de Lavras.

O curso de Engenharia de Producédo nos fornece ferramentas que possibilitam
a atuacao em diversas areas de uma empresa, por estar ligado a gestdo da cadeia
produtiva. Neste sentido, sempre tive interesse em desenvolver o perfil que o
Engenheiro de Producgdo apresenta: um profissional com viséo geral o suficiente de
uma empresa para geri-la, capaz de atuar na area de gestdo estratégica, utilizando
as ferramentas de gestéo, planejamento, sistematizacdo e controle para auxiliar os
diversos segmentos dentro da empresa a se otimizarem cada vez mais.

Com o proposito de contribuir para a melhoria de processos dentro das
empresas enquanto Engenheira de Producdo, tive a oportunidade de atuar em uma
fabrica de terceirizacdo de producdo de cosméticos capilares, localizada na cidade
de Lavras — MG, atuando na éarea de Planejamento e Controle da Producao,
exercendo minhas atividades praticas com o objetivo final de assegurar que os
estoques de matérias-primas, embalagens e produtos acabados sejam suficientes

para atender as demandas dos clientes internos e externos da empresa.

2.1.2 Recebimento de Insumos e Métodos de Movimentacao e Avaliacdo do Estoque

O processo produtivo da empresa tem inicio no recebimento dos insumos
utilizados. As matérias-primas (MPs) compradas previamente pelo setor de compras
sao recebidas pelo setor de Controle de Qualidade (CQ) e movidas para pallets na
area denominada “Quarentena de Matéria-Prima”. Este procedimento é verificado e
controlado pelo setor de gestdo, de modo a assegurar que permanecam isentas de

contaminacéo e umidade.
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A Imagem 1 mostra a area denominada “Quarentena de Matéria-Prima”, onde
se encontram algumas matérias-primas recebidas aguardando liberacdo para

utilizagéo.

Imagem 1 - Area Quarentena Matérias-Primas

WUAKENTENA

MATERIA PRiMA

Fonte: A Autora (2019).

Apos a entrega da MP pela transportadora, o CQ confere a quantidade de
volumes fisicos com a quantidade descrita no Documento Auxiliar da Nota Fiscal
Eletrénica (DANFE), se estiver correta assina o canhoto e libera a transportadora.
Caso contrario deve comunicar ao setor de gestdo para que a aluna verifique e
libere para recebimento fazendo ressalvas no conhecimento sobre a divergéncia de
guantidade de volumes observada, ou providencie devolucdo da mercadoria.

De posse dos laudos das MPs, fornecido pelo fabricante, o CQ realiza a
coleta de amostra das MPs recebidas e encaminha ao laboratorio para analises de
recebimento.

No laboratério de CQ ficam retidas amostras dos trés ultimos fornecimentos
de cada MP. A cada fornecimento, utiliza-se essas amostras retidas para a
realizacdo de testes comparativos, tomando-as como padrdo, e comparando com a

MP em andlise.
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Através de ensaios organolépticos sdo avaliadas caracteristicas detectaveis
pelos 6rgaos dos sentidos: aspecto, cor e odor. Dessa forma, com estas amostras e
o laudo da MP fornecido pelo fabricante pode-se definir a qualidade dos insumos
recebidos.

ApOs a execucdo das analises, se aprovadas pelo CQ, as MPs recebem
etiqueta de identificacdo na cor verde, contendo nome da MP, fabricante, data de
fabricacéo, lote e validade, estando aprovada para utilizagdo na producdo. Em
seguida, a DANFE é liberada para o setor de gestdo, para que este realize a sua
contabilizacdo nos estoques de MP da empresa.

A amostra retirada para o laboratério de CQ recebe uma etiqueta de
identificagdo na cor branca, como amostra-padrdo, contendo as mesmas
informacgdes da etiqueta verde.

Caso contrario, recebem etiqueta na cor vermelha, indicando que esta
Reprovada e sdo destinadas ao setor de retencdo para posterior devolucdo ao
fabricante e/ou distribuidor.

“A Resolucao da Diretoria Colegiada (RDC) N° 48, de 25 de outubro de 2013
dispde sobre o Regulamento Técnico de Boas Praticas de Fabricacao para produtos
de Higiene Pessoal, Cosméticos e Perfumes” (BRASIL, 2013, p.1). Segundo Brasil
(1997) as empresas fabricantes e importadoras devem se encarregar de realizar o
controle de qualidade dos produtos cosméticos, assegurando que haja recursos, de
modo a preservar a realizacdo adequada de todas as atividades, por pessoas
devidamente treinadas.

Silva (2004) evidencia como a producdo na industria de cosmeéticos funciona
de forma integrada com as areas de venda e expedi¢do de produtos. Além da area
de Processos Estratégicos, podemos correlacionar esta etapa mostrada na Imagem
1 com a area de Gestao de Estoques e Gestdo da Qualidade.

A Imagem 2 apresenta a area de “Matéria-Prima Liberada” onde encontram-
se as MPs que ja passaram pelo CQ e cujo uso esta autorizado para a fabricacéo

dos produtos.
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Imagem 2 - Area Matéria-Prima Liberada

Li
e

‘e
Fonte: A Autora (2019).

Contudo, este estoque somente entra em movimentacdo quando o estoque
de matérias-primas fracionadas é zerado, sendo movido para a area apresentada na
Imagem 3, denominada “Depdsito Matéria-Prima”, onde se encontram as matérias-

primas liberadas que estéo fracionadas, o que indica que ja estdo em uso.

Imagem 3 - Depdsito Matéria-Prima

Fonte: A Autora (2019).

A separacao entre os estoques e controle dos mesmos sao realizados para
assegurar que a primeira validade do insumo que entra na fabrica é a primeira a ser
utilizada no processamento dos produtos. Essa pratica garante a utilizacdo antes de
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expiracao da validade, o que atribui qualidade ao produto final, e entrega seguranca
ao cliente.

Paoleschi (2014) discorre sobre os métodos de movimentagéo e avaliagdo do
estoque, argumentando que o método First Exhaust First Out (FEFO) — Primeiro que
Vence Primeiro que Sai € o mais indicado para materiais com data de vencimento,
como é o caso de produtos quimicos.

A etapa de liberacdo dos insumos que antecede a produc&o, mostrada nas
imagens anteriores, correlaciona-se com a éarea de Gestdo de Estoques,
Movimentacdo e Armazenagem de Materiais, e também Planejamento e Controle da
Producdo. O dimensionamento deste estoque de matérias-primas liberadas é
importante por viabilizar o controle da capacidade produtiva da empresa. Além disso,
0 processo de recebimento e analise de MP descrito, correlaciona-se com a area de

Gestao da Qualidade.

2.1.3 Processamento de Produtos

Na etapa de processamento dos produtos, os insumos a serem utilizados séo
pesados na area denominada “Area de Pesagem”’, e adicionados nos reatores
localizados na “Area de Manipulacdo”, seguindo cada Ordem de Producéo (OP).

A seguir, a Imagem 4 mostra a “Area de Manipulac&o”, local onde ocorre o
processamento dos produtos.

Podemos correlacionar esta etapa evidenciada na Imagem 4 com a area de
Planejamento e Controle da Producdo, Gestdo da Qualidade e Processos

Estratégicos.
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Imagem 4 - Area de Manipulag¢io

USO OBRIGATORIO DE

Fonte: A Autora (2019).

Sobre processos de fabricacdo, Silva (2004) explicita que qualquer operacéo
qgue produz bens ou servigos realiza um processo de transformacédo, no qual se
utiliza recursos para modificar o estado de algo e produzir produtos acabados, que
representam uma modificacéo e possivel agregacéo de valor aos recursos iniciais.

Visando maior controle dos produtos produzidos, a OP possui uma parte,
destinada ao Laboratério de Controle de Qualidade, na qual sdo coletados os dados
das caracteristicas fisico-quimicas e organolépticas de cada lote produzido. O
responsavel pelo CQ realiza a retirada de uma fragcdo do produto processado no
reator, antes do envase, para analise laboratorial. Se reprovado, o mesmo é
reprocessado de modo a corrigir as caracteristicas observadas. Se aprovado, é
liberado para envase e acondicionamento.

A seguir, a Imagem 5 mostra a pratica de analise laboratorial do produto em
processamento. Além das caracteristicas fisicas de coloragéo e odor, sdo utilizados
os aparelhos de Metrologia pHmetro, para medicdo de pH do produto, e

viscosimetro, para medicdo da viscosidade.
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Imagem 5 - Analise Laboratorial

Fonte: A Autora (2019).

Os resultados da andlise sdo comparados com os documentos de
especificacdes do produto em questdo, obtidos na etapa de desenvolvimento do
mesmo, na realizacdo de testes de estabilidade de longo prazo. A cada lote
produzido, as amostras retiradas para analise aprovadas sdo armazenadas. Desta
forma, o Controle de Qualidade cria um padrdo com as amostras dos trés ultimos
lotes fabricados. No momento da fabricagdo, quando da andlise do produto, o
responsavel deve também fazer a comparacdo com estas amostras, para liberar
para envase.

A Tabela 1 mostra um modelo de Ficha de Estudo de Estabilidade de Longo
Prazo, onde sdo coletados os dados sobre caracteristicas fisico-quimicas e

organolépticas.
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Tabela 1 - Ficha de Estudo de Estabilidade de Longo Prazo

Departamento de
Garantia da Qualidade

Ficha de Estudo de Estabilidade de Longo Prazo
Produto: Lote: Ficha No:
Data de Fabricacao: __ /__ |/ Datadevalidade: _ /| Embalagem do Produto em Teste:
Data do Teste Preliminar: /| Data de Inicio do Teste: / Data de Término do Teste:

S S B S

Observacdes:

Caracteristicas Amostra Armazenada em Prateleira a Temperatura Ambiente (25°C)
Iniciais 6 Meses 12 Meses 18 Meses 24 Meses 36 Meses

Aspecto

Cor

Odor

Viscosidade

pH

Teor (Quando Aplicivel)

Resultado Final: Analista(s) do Teste: Responsavel pelo Teste (Validagdo):

Refental Industria e Comércio Luda
Avenida Vereador José Santana, 855 - Dona Julieta — Lavras - MG
Telefone: (35) 3821-7633 ] Fax: (35) 38228534

Fonte: Departamento de Garantia da Qualidade - XXXXX Industria e Comércio Ltda. (2018).

A etapa evidenciada na Imagem 5, complementada pela Tabela 1, pode ser
correlacionada com as areas de Metrologia, Gestdo da Qualidade, e Planejamento e
Controle da Producéo.

A norma NBR ISO 9001 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS
TECNICAS — ABNT, 2008) determina que a empresa deve monitorar e mensurar 0s
atributos dos seus produtos, durante os estagios de processamento, afim de verificar
se 0s requisitos e objetivos de qualidade determinados para os mesmos foram
atendidos.

Silva (2004) argumenta que bons resultados estdo ligados ao bom
planejamento, coordenacdo e acompanhamento do processo de fabricacdo. Sendo
assim, o monitoramento dificulta a ocorréncia de desvios ou falhas que acabem

chegando ao cliente final, pois quando ocorrem, sua deteccdo e agdo corretiva sao
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mais rapidas e eficazes. Dessa maneira é possivel agir em metas tracadas para a
melhoria dos produtos.

A Imagem 6 mostra a area denominada “Area de Envase”, local onde os
produtos, j& processados e aprovados pelo CQ, serdo envasados nas suas

respectivas embalagens, conforme mostrado.

Imagem 6 - Area de Envase

Fonte: A Autora (2019).

As areas relacionadas a este processo sdo a Metrologia, para a verificacdo
por amostragem, no momento da pesagem, de que as especificacdes de quantidade
de produto estdo sendo atendidas, e Gestdo da Qualidade, dado que na etapa de
envase e acondicionamento ha a fiscalizacdo pelo Departamento de CQ acerca da
limpeza das embalagens primarias, verificacdo da quantidade de embalagens
acondicionadas nas caixas, e conferéncia da gravacdo do lote e validade nas
embalagens, e do nome do produto, lote e validade nas caixas. Além disso, é
verificada a qualidade do fechamento das caixas, e somente apés atendidas estas
especificacdes os produtos sdo empilhados sobre pallets na &rea de produtos
acabados liberados.

Segundo Brasil (1997) consta no Manual de Boas Praticas de Fabricacao e
Controle para Produtos de Higiene Pessoal, Cosméticos e Perfumes que as
operacdes do Controle de Qualidade devem acompanhar o controle da matéria-
prima até o produto final. Todas as analises devem ser registradas e conter parecer
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indicando aprovacdo ou reprovacdo. Devem ser armazenadas amostras de
referéncia ndo sé de matéria-prima, mas também de produto acabado.

Sabendo da necessidade de verificagdo de lotes em caso de problemas de
qualidade, a cada lote fabricado uma amostra € retirada aleatoriamente durante o
envase, e apos ser ensacada e lacrada, é levada ao setor denominado
“‘Amostroteca”, onde sdo armazenadas, e somente o Departamento de CQ tem
acesso.

Na Imagem 7 é mostrada a “Area de Produto Acabado Liberado”, local para
onde os produtos ja inspecionados no processo de fabricacdo e acondicionamento
pelo Departamento de CQ, estao liberados para serem empilhados no estoque, para

venda.

Imagem 7 - Area de Produto Acabado Liberado

‘Mumumlili‘t‘ﬂl Ml

LIBERADQ

PRODUTO AcaBADg

Fonte: A Autora (2019).

Segundo Brasil (1997) deve-se projetar as areas de armazenamento de forma
que as condicoes ideais de estocagem sejam asseguradas. O local deve ser limpo,
seco e mantido em temperaturas ideais os materiais nele armazenados.

Segundo a norma Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (2008), tendo
como base a norma NBR ISO 9001, a empresa deve prezar pela preservacédo do
produto ndo somente durante 0 processamento, mas também durante o
acondicionamento e entrega até o destino, afim de assegurar que suas

caracteristicas estejam conforme o0s requisitos.
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ApoOs a etapa de liberacdo dos produtos, estes sao transportados para a area
de estoque de produtos acabados.
2.1.4 Gestéo de Estoques

A gestado de atividades ligadas aos estoques da empresa engloba diretrizes
estratégicas e operacionais, para atender o cliente com a qualidade e quantidade
corretas, no momento certo, ao menor custo.

Segundo Paoleschi (2014) o estoque é formado por materiais armazenados
em sua forma ndo produtiva por determinado periodo, sendo fundamental sua
utilizacdo para atender as atividades relacionadas a fabricacdo, ou atividades
comerciais e/ou de servigcos, pois oferece determinado nivel de materiais, para
atender seus clientes.

Os estoques estdo relacionados com as principais operacfes das empresas,
envolvendo probleméticas de administracdo, controle, contabilizacdo e avaliacdo. Na
disciplina de Logistica Integrada foram evidenciadas atividades na area de
abastecimento, producéo e distribuicdo para disponibilizacdo do produto esperado,
atendendo as expectativas dos clientes. A funcdo da logistica evidencia como a
ocorréncia de erros na gestdo de estoques e controle da cadeia de suprimentos
podem acarretar em atrasos nas entregas, ou até em paradas produtivas.

Christopher (2018) reforca esta ideia, defendendo que a logistica se ocupa de
todo o estoque dentro da empresa, desde matérias-primas e componentes, até
produtos acabados.

Para a gestao de estoques, Paoleschi (2014) defende que se priorize 0 menor
custo ao controlar para que ndo haja falta de materiais, sendo necessaria a
elaboracdo de controles, para assegurar a precisdo do mesmo. Dessa forma, torna-
se necessaria a adocéo de politicas de gestao de estoques.

Wanke (2011) explicita como o0 estoque aparece na cadeia de suprimentos
sob diferentes formatos e atributos — matérias-primas, embalagens, produtos
acabados — associados a diferentes operagdes ao longo do processo — operagoes
de suprimento, de producdo e de distribuicdo. Estas operagbes implicam em lotes
minimos — de compra, producéo e distribuicdo — em funcéo de diversas restricoes
que, juntamente com as particularidades do produto, e caracteristicas da operacéo e

da demanda, influenciam as politicas de gestéo de estoques.
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Ainda para Wanke (2011) a politica de reagir a demanda ou planejar na
gestdo de estoques esta relacionada ao estagio da rede interligada de suprimentos
onde é gerada a informacgdo para a tomada de decisdo. Ja a politica de antecipacao
ou postergacao, verifica o posicionamento do estoque em relagdo ao consumo real
ou estimado, para a decisdo de antecipar, com base em previsdes, 0 consumo real,
ou postergar e movimentar o estoque em resposta a demanda real.

Na empresa fabricante de cosméticos, ha a necessidade de controle de trés
principais estoques para atender as suas atividades: estoque de matérias-primas,
estoque de embalagens e estoque de produtos acabados. A gestdo de estoques é
realizada com base na natureza da demanda.

Os dados quantitativos de vendas dos produtos acabados e os dados de
compra dos insumos, como lote minimo para compra, lead time dos fornecedores,
valores e custos de aquisicdo, sdo utilizados para se estabelecer um ponto de
ressuprimento.Com estes dados combinados, € possivel determinar quando deve
ser realizada a compra de insumos, e qual a quantidade a ser comprada.

Ballou (2008) defende como a natureza da demanda tem papel importante no
controle dos niveis de estoques, considerando necessarias as projecdes de
demanda para o planejamento e controle de todos os setores ligados aos estoques —
logistica, producdo, marketing, financeira.

“Gerenciar estoques é também equilibrar a disponibilidade dos produtos, ou
servico ao consumidor, por um lado, com os custos de abastecimento que, por outro
lado, sdo necessarios para um determinado grau dessa disponibilidade” (BALLOU,
2001, p. 277).

2.1.4.1 Gestéo do Estoque de Produtos Acabados

O controle do estoque de produtos acabados é realizado de acordo com os
dados mensais, extraidos da base de dados de vendas da empresa, a partir dos
guais consegue-se estabelecer a quantidade mensal de caixas demandada por
produto.

A Tabela 2 mostra os dados de venda de caixas dos produtos, que sao
retirados dos relatérios mensais, e passados para uma planilha de controle, em que

a média dos ultimos seis meses é calculada, sendo chamada de “média atual”. Este
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valor é utilizado como indicador para os niveis de estoque de produtos acabados,

sendo atualizado mensalmente, com o fechamento das vendas de cada més.

Tabela 2 - Média de Vendas

Vendas 2018 Vendas 2019 Média ATUAL

Média 2018 Média 2019 "
Produtos set/18 out/18 nov/18 dez/18 jan/19 fev/19 Més:| ot/fev

ARGAN OIL 30 ml 4 8 3 1 6333333333| 1 10 55
ARGAN OIL 120 ml 1 0 175 1 5 3
ARGAN OIL LINHACA 30 ml 2 0 0,25 0 1 05
ARGAN OIL QUERATINA 30 ml 3 1 175 1 1 1

QLR
QLRI
QLR
QLRI
QLR

3 3
0 0
1 5

Fonte: A Autora (2019).

A previsdo de estoque de produtos acabados é realizada tendo como base a
média atual de vendas dos mesmos, a partir da qual € possivel determinar os niveis
de estoque de produtos acabados, antecipando-0s ao consumo em trés meses.

Silva e Henzel (2012) argumentam a necessidade de mensurar 0s estoques
em niveis ajustados para manter seu sistema produtivo em pleno funcionamento e
atender & demanda dos clientes.

Para realizar tal dimensionamento, Wanke (2011) considera a possibilidade
de se combinar as politicas de reagir/planejar e antecipar/postergar, salientando que
a antecipacdo é possivel pela reacao ou pelo planejamento do fluxo de produtos,
enquanto que a politica de postergacao so € possivel pela reagao.

Ballou (2008) examina as raz8es de uma empresa para manter seus estoques
em determinado nivel, elegendo as principais razbes para tal como sendo o
atendimento ao cliente em matéria de disponibilidade e a economia de custos
indiretamente resultante da manutencao de estoques.

Com o foco na disponibilidade, Christopher (2018) defende uma estratégia de
manuten¢cao de estoque, por meio da previsdo, para que nao haja lacuna entre o
lead time logistico e o ciclo de pedido do cliente.

Segundo Silva e Henzel (2012), a previsdo da demanda calcula, com base no
planejamento futuro, quais produtos, sua quantidade e quando serdo demandados
pelos clientes.

A antecipacdo do estoque ao consumo é realizada com base na gestdo de

estoques pelo método de “empurrar”. Este método, segundo Ballou (2008), é
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utilizado quando as possibilidades de reduzir o custo médio de um produto, diluindo
seus custos fixos em um nimero maior de unidades, seja pela compra de insumos e
materiais, ou na produc¢do, superam as vantagens dos niveis minimos de estoques.
‘Empurrar € uma abordagem razoavel de controle de estoques sempre que a
producdo ou a aquisicdo sdo a forca dominante na determinacdo das quantidades
de reposicéo no canal” (BALLOU, 2008, p.280).

Na gestdo do estoque de produtos acabados, no ponto de ressuprimento
verifica-se a quantidade necessaria de produto a ser fabricada, sendo determinada
pelas caracteristicas inerentes ao produto, bem como pela média de vendas, que
determinam a quantidade necessaria a ser fabricada no lote para ressuprimento. No
entanto, é importante salientar que, como a média de vendas sofre variacbes de
acordo com a demanda real, a quantidade em quilos dos lotes pode sofrer variagcoes
a cada ponto de ressuprimento.

Peinado e Graeml (2007) explicitam sobre o sistema de revisdo continua para
0 ressuprimento de estoques, em que 0 estoque é continuamente monitorado até
que se atinja um nivel pré-determinado, chamado ponto de ressuprimento. Ao atingir
o ponto de ressuprimento, € feito pedido de um lote de tamanho fixo, considerando o
tempo de ressuprimento.

No estoque de produtos acabados, o ponto de ressuprimento € atingido
guando o mesmo se encontra suficiente para atender a demanda de vendas em um
més, considerando que o tempo de ressuprimento pode variar entre dois a sete dias,
e gue ha a possibilidade de variacdo da demanda.

Diante da variabilidade da demanda e do préprio suprimento, para Peinado e
Graeml (2007) contar com um estoque de seguranca durante o tempo de

ressuprimento para a protecdo contra a falta de material € importante.

2.1.4.2 Métodos de Movimentacéo e Avaliacdo do Estoque de Produtos Acabados

Apbés o processamento, e sua posterior liberagdo, os produtos acabados
devidamente inspecionados sao transportados e empilhados no estoque de produtos

acabados, conforme mostra a Imagem 8.
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Imagem 8 - Estoque de Produtos Acabados

Fonte: A Autora (2019).

Para a movimentacdo e avaliagdo do estoque de produtos acabados,
observa-se que o primeiro lote que entra no estoque sera o primeiro a sair. Dessa
forma, evita-se que o produto chegue ao consumidor final com data de validade
proxima do vencimento, ou vencida.

Paoleschi (2014) argumenta sobre os métodos de avaliacdo e movimentacao
do estoque, sendo o First In First Out (FIFO) — Primeiro que Entra Primeiro que Sai o
mais utilizado, pois impede que o recebimento mais recente de um item seja
embarcado antes de uma entrada mais antiga do mesmo.

Segundo Brasil (1997), os materiais devem ser armazenados por um periodo
de tempo e em circunstancias que preservem as suas caracteristicas. Sendo assim,
0 estoque deve ser controlado para que a rotatividade atenda a disposicao: primeiro
que expira, primeiro que sai.

Como os primeiros lotes fabricados serdo os primeiros vencimentos, a ado¢ao
da comunicacdo FIFO para a movimentacdo e avaliacdo deste tipo de estoque
mostra-se mais intuitiva.

Esta etapa de movimentacdo e gestdo do estoque de produtos acabados
pode ser confrontada com as areas de Gestdo de Estoques e Movimentacdo e
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Armazenagem de Materiais, na medida em que se utiliza métodos e conhecimentos

para um controle eficiente, organizacéo e padronizacao dos estoques.

2.1.5 Gestéo do Estoque de Embalagens

Para o envase e comercializacdo dos produtos produzidos utilizam-se dois
tipos de embalagem: primaria e secundaria. Na determinacéo dos niveis de estoque
de embalagem priméaria e secundéria necessérios para suprir a demanda do
estoque, utiliza-se a média de vendas de caixas de produtos.

A partir dessa informacdo é possivel verificar a quantidade de caixas e
embalagens primarias de cada produto que serd necessaria para suprir o estoque de
trés meses de produtos acabados, e para o estoque de trés meses de embalagens.

O arranjo fisico das embalagens primarias em uma embalagem secundaria é
determinado pelo sistema com base duodecimal, podendo ser formado por seis, 12
ou 24 produtos.

As caixas de produtos tém padronizadas as quantidades de embalagens
primérias, de acordo com o conteudo em mililitros: embalagens com contetdo igual
ou maior do que 500mL, formam caixas com seis unidades; embalagens com
conteudo igual ou maior do que 30mL, e menor do que 500mL, formam caixas com
12 unidades; embalagens com conteddo menor do que 30mL, formam caixas com
24 unidades.

A Tabela 3 a seguir, mostra o sistema explicitado acima, evidenciando a
média de vendas em caixas de cada produto, a partir da qual é verificada a situacéo
do estoque atual de produtos acabados e de embalagens primarias.

Se 0 estoque de produtos esta superior a um més de demanda, esta
suficiente, sendo é necesséario colocar em programacdo para producdo, para
reestabelecer os niveis de estoque em quantidade suficiente para atender trés
meses de demanda, conforme explicitado anteriormente.

Ja o estoque de embalagens primarias, se estiver com nivel abaixo de trés

meses, 0 ideal para suprir um lote de producdo, é necessario colocar em
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programacdo para compras, dado que o lead time dos fornecedores é de

aproximadamente 25 dias.

Tabela 3 - Estoque de Produtos e Embalagens Primarias

Produtos Embalagens
Embald|U[+ s »| EstoqueATUAL » . v |:ontag|zav.a Mv Veda | Etoque | ol Estogue . tomag:;?ﬂm
ProdutosGlynett el | menszl Produto et Suficiente p/ — mensal | MINIMO mi Suficiente p/ —
(Vendas) Situagdo | [Emb) | (Emb) E Situagdo

PURIFIER 1000 ml 10 [OX| 19 (O] 0 [UN| 17 més Q. Suficiente 66 | 231 |UN| 311 |UN| 47 meses | Ot Suficiente
DILATER CAPILLAIRE 1000ml 85 |(X] 26 |CX| 3 [UN| 3,1 meses | (Ot Suficiente 51| 179 |UN| 282 |UN| 55 meses | Ot Suficiente
BAIN KERATINE 1000ml 137 |CX| 40 |CK| 0 |UN| 28 meses | Of Suficiente 8 | 287 |UN| 55 |UN| 68 meses | Ot Suficiente
RECONSTITUER 1000 ml 168 |OX| 58 |CX| 4 [UN| 34 meses | Ot Suficiente 101 | 354 |UN| 497 |UN| 49 meses | (Ot Suficiente
CHIMIE BALANCER 1000 ml 107 (O] 16 \CX) 4 |UN| 14 més Qt. Suficiente 0] W5 [UN) T2 [UN| 10 més
LA FINALITE 1000ml %63 [ O 35 \CX) 5 (UN| 13 més Ot.Suficiente | 158 | 553 [UN| 224 [UN| 14 més
REVELER EMULSAQ REVELADORA 06 VOL| | 1000 mi 00 00123 \CX 1 (UN| 10 més Ot Suficiente | 132 | 462 |UN| 465 |[UN| 35 meses | Ot Suficiente
REVELER OX 10 1000 ml 190 | OX| 39 |CX| O [UN| 21 meses | @t Suficiente 114 | 399 |UN| 455 |UN| 40 meses | (Ot Suficiente
REVELER 0X 20 1000m! 588 |OX| 68 |CX| 3 |UN| 12 mis Ot Suficiente | 353 | 1236 |UN| 2031 |UN| 58 meses | Of Suficiente
REVELER OX 30 1000ml | 6| 30 |CX| 60 |CK| 5 (UN| 20 més Qt.Suficiente | 181 | 634 |UN| 989 |UN| 55 meses | Ot Suficiente
REVELER 0X 40 1000 ml 135 | OC| 32 |CX| 5 [UN| 24 meses | (Ot Suficiente 8L | 284 |[UN| 81 |UN| 10,6 meses | Ot Suficiente
REVELER OX 30 SPECIAL BLOND 1000m! 183 || 17 |CX| 0 |UN| 09 mis 110 | 385 |UN| 446 |UN| 41 meses | QtSuficiente
REVELER OX 40 SPECIAL BLOND 1000 ml 63 [OX] 7 |CK| LTUN| 11 més Q. Suficiente 3 | 133 |UN| 1178 |UN| 310 meses | Ot Suficiente
REDUCTER BOTTOX 1000 ml 140 | O] 54 |CX| 3 |UN| 33 meses | (Qt Suficiente 8 | 294 [UN| 478 |UN| 57 meses | (Ot Suficiente
REDUCTER CREME 1000ml 185 || 31 |CX| 1|UN| 1,7 més Ot Suficlente | 111 | 389 |UN| 267 |UN| 24 meses
CHAUFFE FIBRE 1000 ml 60 |OX| 21 |CX| 4 |UN| 35 meses | Ot Suficiente 3 | 126 [UN| 519 |UN| 144 meses | Ot Suficiente
REDUCTER CISTEINA 1000 ml 72 (0| 19 |Cx] 3 |UN| 27 meses | Q. Suficiente 43 | 151 |UN| 344 |UN| 80 meses | (Qf Suficiente
REDUCTER RESTAUREE 1000ml 137 | OX| 38 |CX) 2 {UN| 28 meses | Of Suficiente 8 | 87 [UN| 229 |UN| 28 meses F
CHAUD LISSER 1000 ml 83 [OX| 9 |CK| 3 |UN| 11 més Q. Suficiente 50| 175 |UN| 857 |UN| 171 meses | Ot Suficiente

Fonte: A Autora (2019).

Para as embalagens primarias, os fornecedores exigem lotes minimos de

1.000 embalagens por produto. Nos casos de produtos em que a média indique que

esta quantidade serd consumida em um periodo superior a trés meses, é realizado

um estudo para verificar a relacéo entre custo e beneficio de se manter o produto na

linha e realizar a compra minima.

Dias (2015) evidencia em seus argumentos que o0 planejamento do

dimensionamento dos estoques deve considerar as relagdes entre capital investido,

disponibilidade de estoques, custos e consumo.
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Para determinar os niveis de estoque de embalagens secundarias € utilizada
a Tabela 4. Nesta planilha encontram-se relacionadas as caixas de diferentes
tamanhos, que sdo compartilhadas pelos produtos, conforme especificacdo de
contetdo em mililitros. Os niveis de estoque de embalagens secundarias baseiam-
se nos niveis de estoque dos produtos que compartiham cada uma destas

embalagens de comercializacao.

Tabela 4 - Estoque de Embalagens Secundarias

Média | Estoque |P/: 4 Estoque ATUAL , Data contagem: 27/02/18
Embalagens mensal | MINIMO (Embalagens) Suficint b/ -
meses Situagdo

CAIXA 500 ML (Chaud, Ativat., Indicat., Finalise Form.) 42,2 169 X 5352 UN|  126,9 meses Qt. Suficiente
CAIXA BISNAGA 150g - M (Leave-in, Condition Matiz. ...) 10,5 42 o 200 UN 19,0 meses Qt. Suficiente
CAIXA 200 ML G-PLEX / COCO LAIT 318 127 X 893 UN 28,1 meses Qt. Suficiente
CAIXA 250 ML - Manutengdo (Differ, La finalité Trad. ...) 587,0 2348 o 1087 UN 1,9 més

CAIXA 250 ML IDEALE 10,3 41 X 1009 UN 97,6 meses Qt. Suficiente
CAIXA 300 ML IDEALE 4,6 19 o 366 UN 79,0 meses Qt. Suficiente
CAIXA 300 ML LINHA SOLEIL GLYNETT 6,0 24 X 896 UN 149,3 meses Qt. Suficiente
CAIXA 500 ML NOVA IDEALE 6,0 24 X 1548 UN|  258,0 meses Qt. Suficiente
CAIXA ACETATO SOIE/TONIC/BOTTOX 22,7 91 X 2 UN 1,0 més

CAIXA EMBARQUE TINTURA NOVA 87,2 1319 X 1222 UN 14,0 meses

CAIXA LITRO (Purifier, Dilater, Chimie, Reveler OX) 3238 1295 X 2322 UN 7,2 meses Qt. Suficiente
CAIXA LITRO IDEALE 734 204 X 587 UN 8,0 meses Qt. Suficiente
CAIXA LUMINEUX/ARGAN OIL / SOLEIL PROTECTION 120 ML 8,5 34 X 707 UN 83,2 meses Qt. Suficiente
CAIXA MASK / COLOR MASK SILVER IDEALE 250 ML 47 19 X 518 UN 111,0 meses Qt. Suficiente
CAIXA NOVA SOIE/TONIQUE/BOTTOX 2,8 1 X 1119 UN 394,9 meses Qt. Suficiente
CAIXA NUTRIE 250 ML 108,2 433 X 776 UN 1,2 meses Qt. Suficiente
CAIXA POMMADE 3,7 15 X 892 UN| 243,3 meses Qt. Suficiente
CAIXA PO DESCOLORANT IDEALE C/ 6 2,8 1 X 888 UN 317,1 meses Qt. Suficiente
CAIXA PO DESCOLORANTE ¢/ 6 33 13 X 94 UN 28,2 meses Qt. Suficiente

Fonte: A Autora (2019).

O nivel de estoque de embalagens secundarias deve ser suficiente para
atender a dois lotes de producédo de cada produto que compartilha aquela caixa.
Essa politica € adotada devido a exigéncia dos fornecedores de lote minimo de
compras de cada tipo de caixa. Além disso, o fato de as embalagens de
comercializacdo terem alto custo de transporte, justifica a compra de maiores
guantidades, que acaba sendo pulverizado.

De acordo com Moreira (2008), a gestdo de estogues tem grande relevancia
sob as oOticas operacional e financeira. Estas atividades destacam-se na reducédo do

desnivelamento entre a oferta e a demanda de forma economicamente viavel.
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Ballou (2008) argumenta que o0s custos de estocagem e movimentacao
podem ser justificados quando compensam os custos do transporte e de compras
para producao, mediante avaliacao de lotes e sequenciamento econémicos.

O ponto de ressuprimento do estoque de embalagens secundarias ocorre
guando o estoque esta suficiente para atender a apenas um lote de producdo dos

produtos que compartilham aquela caixa.

2.1.6. Programacédo e Controle da Producdo e Gestdo do Estoque de Matérias-

Primas

No ponto de ressuprimento do estoque de produtos acabados € programada a
producdo, para a reposicdo dos niveis de estoque para trés meses. Com base
nestas informacodes, é possivel determinar a quantidade de embalagens primarias a
serem utilizadas e caixas necessarias para a producao, conforme ja explicitado.

Para atender a producdo, na OP de cada produto sdo estabelecidas as
guantidades de MPs que serdo utilizadas na fabricacdo dos lotes de producédo. A
Tabela 5 exemplifica a quantidade de MP demandada para a producédo do produto

em questao.

Tabela 5 - Ordem de Producéo
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ARGAN OIL (30 ML /120 ML)
PESAGEM EMBALAGEM CONTROLE DE PESO
AT G TN o CLEATERT i ATERIAL ] o 2
PIX-1501 8500 Frasco 120 ml UM
DC558 100 Tarrpa 120 mi UN
Oleo de Argan 200 WVahvula 120 ml LN
Crange {DC* 2204 {Sol. PMX-245 & 0,035%) 1000 Caixa Paps&o Individual UN
Brown (DC* 8206) (Sol. PMX-245 & 0,035%) Caixa Papeldo 120 mi UN
Essencia Argan OM3 (Vollmens) Frasco 30 ml N
V&hvula 30 ml Dourada N
Caixa Papsiio 30 mi N
Refugo {Frascos) UM
MANIPULAGAD Refugo {Tampas) UN
CONTROLE DE ESTOQUE
Langamenta Embalagam
1) Adicionar itam & itam os componentes da FASE A, homogengizando da maneira branda; 2) Colatar uma amastra Langamento Matéria Prima
de 100 ml, enviar para o Laborattrio de Controle de Qualidade, solicitar as andlises: Organolépticas, Flsice- Langamento Produto
Cuimicas & Microbioldgicas e afetuar as devidas comegies conforme a necessidade; 3) Sendo o produto aprovado Langamento D Agua
peto Laboratdrio de Confrole de Qualidade, pode-se iniciar o processo de envase. Q7D Agua Deionizada 2 LITROS
Consumida
DESIGNAGOES
Pesagem de Maténa Prima:
OBSERVAGOES Conferencia da Pesagem da Matéria Prima:
Manipulagdo do Produto:
Conferencia do LotVa/Fab Antes do Ernvase:
Conferenciz da Pesagem do Produto no Frasco:
Conferéncia do Fechamento da Tampa:
Limpeza 9o Frasco & Confaréncia Lot/ Val' Fab:
Conferénecia Mome do Produta no Frasco:
Conferéncia da Quantidade de Frascos na Caie:
Produgde Autorizada Por:

Fonte: A Autora (2019).

A quantidade de produto fabricado € determinada de acordo com suas
caracteristicas fisico-quimicas — que influenciam no processo de fabricacéo, e sua
média de vendas — que determinam a quantidade necesséria a ser fabricada no lote
da OP, de modo que hé variacao por lote fabricado.

Sabendo da quantidade de caixas necessarias para suprir o estoque de
produtos acabados, a quantidade de produtos por caixa e peso unitario de cada
produto, € possivel calcular a quantidade em quilos necessaria a ser produzida.
Considerando as caracteristicas do produto a ser fabricado, que determina o lote
minimo, calcula-se a quantidade de MPs para aquela producéo.

Os custos fixos que devem ser considerados a cada lote produzido também
influenciam no calculo de quantidades mais eficientes de produgéo.

Dias (2015) explica que algumas vezes as quantidades mais eficientes de
producdo — cujo custo unitario para produzir € menor, podem ser maiores do que as
exigidas pelo consumo previsto. Isso ocorre porque os custos fixos podem ser altos

para os lotes de produgéo.
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No entanto, se o grau de liquidez do estoque é alto, consegue-se suportar
niveis de estoque maiores.

Compreendendo que para se investir em estoques é necessario dispor grande
guantidade de capital, o controle destes se configura como uma ferramenta
fundamental para a empresa, apurando e administrando suas condi¢des, verificando
sua utilizacao e apurando valores para fins de analise.

“‘Um dos principais motivos para se ter um bom planejamento e controle de
estoques é o grande impacto financeiro que é possivel alcancgar através do aumento
da eficacia e eficiéncia das operacgbes da Organizacdo” (BORGES et. al, 2010,
p.237).

A maioria das MPs sdo compartilhadas pelos produtos. Como o lote minimo
de producéo é calculado para ser suficiente para suprir 0s estoques em trés meses
de produto acabado, o estoque de MPs é contabilizado e avaliado para ser suficiente
para os lotes produtivos. Assim, quando o nivel de estoque de MP esta abaixo de
trés meses, € determinada a necessidade de compra, buscando-se o Lote
Econdmico de Compras (LEC).

Martins e Laugeni (2009) consideram o LEC uma ferramenta utilizada na
gestdo de estoque para apontar o total de materiais necessarios em uma pedido de
ressuprimento, visando o equilibrio dos custos logisticos de armazenagem e
aquisicao.

Neste sentido é fundamental o conhecimento do gestor para a tomada de
decisdo sobre quantos lotes comprar. E preciso estar ciente do custo unitario de
manutencao de estoque dos lotes, sabendo que com a definicao certa se beneficiara
com a reducdo dos custos para manter seus insumos e produtos estocados e
também os custos de aquisicdo dos mesmos.

No entanto, como os fornecedores exigem lotes minimos, em quilogramas,
para cada matéria-prima, quando a quantidade necessaria para suprir o nivel de
estoque € menor do que o lote minimo exigido para compra, é necessario solicitar a
compra do lote minimo da mesma.

O dimensionamento do estoque da empresa precisa ser bem calculado, pois
se ndo, a mesma fica exposta ao risco da falta de produtos para atender aos

clientes, internos ou externos, ou até mesmo perder o capital que tenha sido
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investido em mercadorias eventualmente paradas em estoques planejados de forma

inadequada.

2.2 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pelo aluno Jefferson de
Oliveira Moraes

2.2.1 Apresentacao

Ap6s me formar no ensino médio, ingressei em um curso técnico em
eletroeletrbnica, vindo a criar um grande interesse no ramo industrial. Com esse
curso iniciei meu primeiro trabalho em uma industria, no qual vi potencial no curso
de Engenharia de Producdo pode estar cada vez mais presente em minha vida,
onde a oportunidade de aprofundar e agregar conhecimentos sao de grande valor.
Sendo assim, visualizando essa oportunidade de me adicionar conhecimento, dei
inicio as atividades no ensino superior de Engenharia de Producéo.

O curso em si faz com que o profissional seja capaz de gerenciar todos 0s
recursos de uma empresa com O proposito de elevar sua produtividade e
rentabilidade, para uma otimizacdo cada vez maior dos segmentos dentro da
empresa. Ao associar conhecimentos de engenharia, administracdo e economia,
torna-se capaz de propor praticas que racionalizam o trabalho, aperfeicoam a
producdo e também as atividades financeiras, logisticas e comercias de uma
empresa.

Com o intuito de agregar valor e contribuir nas diversas areas de uma
empresa como Engenheiro de Producdo, tive a grande oportunidade de atuar em
uma empresa de fabricacdo de componentes automotivos, localizado na cidade de
Lavras — MG, atuando na éarea de Manutencédo, realizada de maneira que o
propésito fosse garantir a eficiéncia das maquinas e dos seus processos produtivos,
além de manter baixos custos e disponibilidade de operagdo de acordo com a

demanda prevista.

2.2.2 Tipos de manutencao
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Existe uma grande variedade de denomina¢des para classificar os tipos e
métodos de manutengcdo. Conforme Xenos (2004), essas diferentes maneiras
abrangem de forma suficiente todas as tarefas e atividades de manutengao.

Para Takahashi (1993), ha diferentes métodos de manutencédo aplicavel para
identificar os efeitos das falhas, e que existe relacdo entre o método de manutencao
a ser adotado e os efeitos das possiveis avarias de componentes do equipamento.

Segundo estes autores iremos falar sobre os seguintes tipos de manutencao:
Corretiva, Preventiva e Preditiva.

2.2.2.1 Manutencéo Corretiva

Segundo a norma NBR 5462 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS
TECNICAS — ABNT, 1993), Manutencdo corretiva é 0 ajuste necessario apos a
parada repentina de um equipamento, tem por funcao intervir de maneira aleatoria,
sem programacoes e restabelecer o perfeito funcionamento do equipamento.

Para Xenos (2004), a atuacdo da manutencgao corretiva acontece depois que
se detectou a falha, € bastante utilizada pelo fato de ser uma opc¢ao mais barata do
gue prevenir as falhas dos equipamentos. Porém deve-se atentar-se antes de optar
por este método de manutencédo, pois pode causar grandes perdas por parada da
producao.

De acordo com Xavier (2003), a manutencgao corretiva € o ato de corrigir de
maneira aleatdria um tipo de falha ou baixo desempenho de um equipamento. A
manutencgao, corretiva aplicada de maneira ineficiente tem por consequéncia altos
custos, sejam eles, por perdas de produg&o ou equipamento inativo.

Xenos (2004) lembra ainda mesmo em certos momentos seja uma escolha
mais vantajosa ndo pode acomodar-se com ocorréncias de falhas e deixar que isso
se torne natural, € necessario identificar a causa raiz da falha e atuar com tratativas
evitando reincidéncias.

Bessa (2016) defende que assegurar os indicadores de producéo das
empresas nas metas de antemao estabelecidas vai depender do excelente
funcionamento de todas as suas areas. A manutencdo corretiva industrial se
apresenta dessa forma, elemento de suma importancia para assegurar que iSso

ocorra.
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2.2.2.2 Manutencéo preventiva

E a operacéo exercida visando reduzir o indice de falhas ou desempenho dos
equipamentos, seguindo um cronograma estabelecido em funcédo de periodos de
tempo.

Xavier (2003) afirma que, para se ter uma manutencdo de boa qualidade é
necessario definir os intervalos de tempos, de modo que ndo venha parar o
equipamento ou trocas pecas desnecessariamente.

Para Dohi (2001), a palavra manutencdo preventiva € bastante extensa e
significa agbes que tem por objetivo evitara quebra. A manutencgéo preventiva e feita
com intervencdes programadas seguindo uma sequéncia definida geralmente pelo
fabricante do equipamento, gerando muitas vezes desperdicios em nado considerar a
real condicdo da maquina.

A manutencao preventiva é vista como melhor opcdo do que a manutencéo
corretiva em um equipamento diretamente ligado ao processo, pelo fato de reduzir o
risco de paradas de maquinas devido a falhas pontuais. Existem alguns pontos a
serem considerados, como troca de itens que sofrem desgaste, ou seja, ritmo de
desgaste pode variar tornando imprevisivel o momento correto da troca fazendo com
que eleve os custos, devido ao aumento de pecas de reposicao.

E importante ressaltar, conforme Xenos (2004), se a pratica da manutencao
preventiva se torna inviavel visando o lado financeiro, a manutencdo corretiva se
torna um método mais adequado. Mas se houver uma proporcdo elevada do
equipamento parado na producao, havera prejuizos significativos para a empresa.

Sendo assim, a manutencao preventiva chega a ser a melhor opcédo para
componentes ou maguinas que apresente um ritmo de desgaste constante e
representem um custo ndo muito elevado, em relacdo ao custo da falha, podendo
estabelecer estoques com assertividade e adequados para utilizagcao.

De acordo com Lafraia (2001), manutengao preventiva se define por servigos
feitos de maneira planejada, visando reduzir o percentual de quebras ou desgastes
de um equipamento.

Ja para Pinto e Xavier (1999), manutencéo preventiva € utilizado para evitar

ou prevenir a falha, de diversas formas como inspecéo, restauracdo ou substituicao.



A »
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

Ela tem por caracteristica executar suas intervencbes periddicas nas datas
preestabelecidas.

Lafraia (2001) define como manutencao preventiva as tarefas efetuadas a
intervalos planejados e predeterminados, conforme critérios preestabelecidos, com o
intuito de minimizar a probabilidade de falha ou degradacédo do desempenho de um
item.

Baseada no tempo (Manutencdo Preventiva) € destinada a prevencdo,
postergacdo da falha ou inspecédo. Este tipo de manutencdo tem a caracteristica de
que suas acdes e sua periodicidade sdo predeterminadas e ocorrerdo sem
informacdes adicionais na data preestabelecida (PINTO; XAVIER, 1999).

2.2.2.3 Manutencéo Preditiva

Ao contrario da manutencdo preventiva que é baseada no tempo de vida util
do componente, para Takahashi (1993) a manutencdo preditiva consiste em
monitorar as condi¢cdes das maquinas de maneira a antecipar qualquer falha que
possa acontecer. Isso permite uma operacdo continua da maquina por um maior
tempo possivel antes da atuacdo da manutencdo corretiva planejada,
proporcionando ainda uma otimizacdo de custos caracterizada na manutencgao
preventiva pela troca prematura dos componentes.

A manutencdo preditiva acompanha e obedece a uma sistematica com base
nos parametros de condicdo ou desempenho, afirmado por Pinto e Xavier (1999),
caracterizado por prever a deterioracdo de maquinas e componentes através de
monitoramento dos parametros diversos.

Conforme Nepomuceno (1989), o conceito de preditiva trata-se de uma
manutencao executada na hora certa evitando a quebra da maquina.

Xenos (2004) afirma que, a manutencéo preditiva evita a troca desnecessaria
de alguns componentes e aumenta o tempo de vida util do equipamento, assim
aumento o intervalo de manuteng&do. Se torna mais uma maneira de inspecionar
equipamento, a pratica dessa manutencao necessita fazer parte do planejamento da

manutencao preventiva.
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Nepomuceno (1989) aponta que, as despesas com aparelhos de medicdes e

instrumentacao envolvidos nesta pratica ndo sado significativos se comparados aos

resultados obtidos.

Contudo, Xenos (2004) ressalta que pelo fato de existir ainda algumas

restricbes tecnologicas a manutencao preditiva ainda ndo e possivel ser implantada

por todo tipo de componente. Na tabela 6 temos alguns tipos de manutencéo, porém

de forma mais detalhada.

Tabela 6 - Tipos de Manutengéo

Atividades de
Manutengao

Manutencdo ndo Planejada
(Consertar a quebra / falha),
(Em desacordo com a
estratégia estabelecida)

Manuteng¢ao Corretiva
( Apds a quebra ndo planejada )

Manutencdo Planejada

( Evitar / impedir a quebra /
falha) (De acordo com a
estratégia estabelecida)

Manutengdo preventiva
( Programada antes da
falha / quebra)

Didria
(rotina)

Periddica
(sistematica)

Preditiva
(convencional)

Atividades de
Melhoria

Manuteng¢do com melhoria
( Intervencdo para a
introdugao de inovagdes que
reduzam ou facilitem a
manutenc¢ao )

Melhoria da confiabilidade

Melhoria da Manutenabilidade

Prevencdo da Manutengao

Projeto que dispensa a manutengdo

Fonte: Picaco (2003).

2.2.3 Controle de estoque

Estoque sdo materiais ou produtos que ficam fisicamente disponiveis pela

empresa até o momento de se ingressarem ao processo produtivo ou seguirem para

determinada funcéo para esse produto quando houver uma finalidade. Dentro da

organizacao e realizado o controle de pecas que utilizados no setor de manutencgao

das maquinas, para quando necessario estes itens estejam disponiveis para o

uso/consumo.
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Segundo Paoleschi (2014), o estoque se define por bens fisicos que séo
conservados de uma forma na qual ndo se tornam produtivos, por um tempo que
seja necessario para suprir as necessidades produtivas no qual é necessario para
sustentar o cliente como o produto final.

O estoque pode ser de matérias primas e outros insumos, produtos em
processo, produtos acabados disponiveis para comercializacdo e todos os demais
matérias e insumos que a empresa utiliza e que necessitam estar armazenado nas
duas dependéncias.

Garcia, Lacerda e Arozo (2001) acredita que a gestdo de estoques pode ser
composta por quarto aspectos: as politicas e modelos utilizados, a forma como se
envolve a organizacdo desse meio, a tecnologia utilizada para uma boa gestao e
acompanhamento do processo produtivo.

Segundo Wanke (2011), a gestdo das pecas de reposi¢cdo também pode ser
entendida pelo aspecto do servico e ndo apenas pelo aspecto financeiro e/ou de
logistica, pois para muitas empresas que enfrentam um ambiente competitivo mais
assiduo, a satisfacdo dos clientes e de suma importancia.

Para Wanke (2011), a politica de reagir a demanda ou planejar na gestédo de
estoques esta relacionada ao estagio da cadeia de suprimentos onde é gerada a
informacdo para a tomada de decisdo. Ja a politica de antecipa¢édo ou postergacao,
verifica o posicionamento do estoque em relagdo ao consumo real ou estimado, para
a decisdo de antecipar, com base em previsbes, antes do consumo real, ou
postergar e movimentar o estoque em resposta a demanda real.

Uma empresa no qual é fabricante de componentes automotivos, faz com que
a ela em si, tenha um controle interno de pecas sobressalentes para 0 uso em
manutencgdes previstas e ndo previstas quando houver uma quebra. Com isso, 0
controle de estoque que ocorre devido a um histérico de uso e consumo dos itens,
faz com que se permitam fazer um controle detalhado e determinar um ponto de
ressuprimento destes itens quando necessario, garantindo que o item estara

disponivel para o uso.

2.2.3.1 Controle de compras para material de estoque
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Simdes e Michel (2004) disseram que a gestdo de compras e uma atividade

gue se torna essencial para um bom gerenciamento dentro de uma instituicao e que

influencia diretamente no relacionamento com os clientes, visando sempre uma boa

organizagéo interna e ser competitiva dentro do mercado.

Sendo assim, durante a vivencia houve uma necessidade de se desenvolver um

método no qual poderiamos controlar e verificar as comprar realizadas quando

houvesse necessidade, e assim controlar de perto as aprovagdes internas da

empresa para a chegada do item. A Imagem 9 mostra Itens adicionados no sistema

para aprovacdo de compra com numero do pedido, cddigo de acesso interno,

descricéo do item, situacao de aprovacao, data, etc.

Imagem 9 - Situacdo de aprovacgéo de pedido de compra
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Entre os dados ou pressione ESC para sair.

Fonte: O Autor (2019).

tens

De acordo com a aprovagdo dos setores responsaveis, o setor de

suprimentos da continuidade a compra do item diretamente com o fornecedor. As

aprovacdes sdo diretamente do chefe e responsavel do setor suprimentos, gestédo

de custos e diretoria.
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2.2.3.2 Acompanhamento de aprovacdes de pedidos

Devido a necessidade de controle destes materiais, o aluno desenvolveu uma
planilha para um melhor acompanhamento destes itens devido ao fato de haver
muitos pedidos, para se obter mais informacdes e uma melhor gestdo destes
pedidos. A Imagem 10 exibe uma lista de materiais para realizacdo de compra, com

status de aprovado aguardando entrega.

Imagem 10 - Planilha de controle de compras
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APROVADOS
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Fonte: O Autor (2019).

De acordo com a Imagem 10, observamos o status que se encontra a compra
do item, verificando se esta dentro do prazo de entrega pelo fornecedor. Caso tenha
um atraso sera necessario envolver o responsavel pela compra do setor do
suprimento para justificar o atraso da entrega do item.

Pode-se verificar que todas informacdes sdo contidas nesse controle, desde
cadigos internos até o fornecedor no qual se esta realizando a compra. O pre¢co do
produto é colocado com unitario para gerar um histérico dentro do sistema
construido para proximas cotagcbes e compras que podem ser efetuadas
futuramente.

Todo equipamento é alocado a um centro de custo, onde essa verba

mensalmente é destinada. Sendo assim, a parte de gestdo de custos da empresa
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controla o valor empenhado e gasto pelo equipamento durante o periodo, tendo um
controle de material utilizado seus respectivos valores.

Porém, para que esse produto venha a ser comprado, existem tramites
internos a serem seguidos. Na Imagem 11 temos um acompanhamento de

aprovacdes de acordo com o cronograma de cada setor.

Imagem 11 - Planilha de controle de compras em aprovacao
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Fonte: O Autor (2019).

Tendo ciéncia dos setores que ainda ndo aprovaram, se tem uma posicao
sobre o motivo da ndo aprovacao do setor destinado ou a rejeicdo do pedido
efetuado.

2.2.4 Controle de paradas de manutencgéo

Ao decorrer do dia a dia, ocorrem paradas inesperadas dos equipamentos
durante processo de fabricacdo de pecas. Sendo assim, com o intuito de verificar de
maneira mais eficiente e monitorar as maquinas com maior frequéncia dessas
paradas, apontamos a regularidade de operacdao das maquinas pelo total de horas
paras e assim e feito analise deste equipamento pelo seu devido cédigo de
identificagéo.
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Para Santos e Diniz (2002), a substituicdo de pecas de maneira rapida,
permite reduzir o tempo de intervencdes realizadas em equipamentos de um
processo aumentar a disponibilidade do mesmo.

Segundo Fernandes (2003) as manutengbes que sao adotadas em um
empreendimento, sdo partir de que essa intervencdo venha a proporcionar maior
disponibilidade das maquinas depois da acdo que foi tomada, visando sempre o
menor custo.

Werebski (1997) diz que nos dias de hoje, a sobrevivéncia de um
empreendimento vai depender da sua habilidade e rapidez de inovar e efetuar
melhorias continuas durante o processo de producdo de um determinada
organizacao, buscando ferramentas de gerenciamento que direcionem para garantia
maior disponibilidade de um equipamento.

Para se conduzir os planos de manutencao existentes, envolvendo rotinas de
manutenc¢ao preventiva, inspecao, lubrificacdo e calibracdo deve-se associar-se aos
planos de manutencao do equipamento e suas respectivas periodicidades, iSso com
0S respectivos apontamentos juntamente com a analise para se ter um plano onde
ele seja de maneira sistematico. A Imagem 12 mostra o0 método de
acompanhamento diario de horas paradas por maquina e responsavel pela

intervencao separada por turno.

Imagem 12 - Controle de paradas diario de maquinas
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Fonte: O Autor (2019).
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De acordo com a Imagem 12, observamos que a maneira que ocorrem as
paradas dos equipamentos, se cria um histérico dos dias no qual foi necesséario uma
intervencdo, a quantidade de horas paradas para manutencdo e a quantidade de
horas paradas durante o turno das maquinas que fazem parte da producédo do dia a

dia da fabrica.

2.2.4.1 Indicadores de paradas de manutencéo

Para Westwick (1973), a selecdo de indicadores de desempenho deve ser
posterior a definicAo das metas e objetivos da organizacdo. Acrescenta que 0s
indicadores somente agregam valor na medida em expressar o caminho que uma
organizacao deseja tracar.

Rosa (2003) apresenta as principais caracteristicas que os indicadores de
desempenho devem atender: ndo ambiguidade, facilidade de levantamento,
facilidade de compreenséo e facilidade de comparagéo.

Por outro lado, Slack, Chambers e Johnston (1999) sugerem uma relacdo de
indicadores, associados aos cinco elementos de desempenho em seu modelo para

avaliacao gerencial do desempenho e que podem ser vistos na Tabela 7.
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Tabela 7 - Elementos de desempenho e indicadores

Elementos de Desempenho Indicadores Associados

Nivel de reclamacio de consumidor
Qualidade Nivel de refugo
Alegacdes de garantia

Tempo médio de falhas

Tempo de cotacdo do consumidor
Velocidade .’_eaa’-nﬁm.e de pedido
Freqliéncia de entrega

Tempo de ciclo

Porcentagem de pedidos entregues com atraso
o Atraso meédio de pedidos

Confiabilidade . .
Desvio meédio de promessa de chegada

Aderéncia 4 programacio

Tempo para desenvolver novos produtos/servigos
Flexibilidade Tempo de mudzmg:g de maquina
Tamanho médio de lote

Tempo para mudar programacdes

Variacio contra orcamento

Utilizagdo de recursos
Custo Produtividade da mdo-de-obra
Valor agregado

Custo por hora de operacio

Fonte: Slack, Chambers e Johnston (1999).

Fabro (2003) relata que o conhecimentos dos objetivos estratégicos da
organizacao tem papel importante na orientacdo do processo de manutencdo. Desta
forma, se pode manter o foco nos objetivos organizacionais e trabalhar com intuito
de atingir. O desmembramento do plano estratégico em um plano de nivel
operacional permite o estabelecimento de metas e objetivos especificos da
manuten¢do, que quando alcancados colaboram diretamente nos indicadores da
organizacao.

Os objetivos estratégicos da manutencdo devem visar principalmente o
aumento da disponibilidade dos processos criticos como da manufatura onde,
guando modelados e seguidos de maneira correta, o processe de manutencéo tende
a atingir seus objetivos.

Sendo assim, 0 processo de metas a serem cumpridas determinam o quanto

0 seu processo € instavel e se as intervengcbes no qual foram feitas surtiram efeito
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ou nao, tendo por base o histérico e a quantidade de horas paradas durante um
determinado periodo.

A Imagem 13 retrata a quantidade de horas acumuladas no dia
separadamente por turnos, onde dividido pelo total de dias do més se cria uma
meédia diaria onde se exceda, venha prejudicar no valor total de horas paradas

durante o més.

Imagem 13 - Total de horas paradas por turno/dia.
Horas de apontamento P16 - CCA
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Fonte: O Autor (2019).

Nota-se que os valores que estdo em coloracéo diferente, alerta para que seja
retratado o problema de maneira diferente, pois 0 acimulo de horas paradas durante
um determinado periodo, faz com que a producdo diminua, afetando os estoques

intermediarios da empresa e afetando possivelmente o seu cliente.

2.3 Apresentacao das atividades desenvolvidas pela aluna Larissa Evangelista
Naves

2.3.1 Apresentacéo

Sou natural de Lavras, Minas Gerais e na minha infancia queria ser

veterinaria por gostar de animais, mas com o passar dos tempos minha ideia foi se
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formulando para a tecnologia. Assim, participei de um Programa de Pesquisador
Junior (BIC Jr.) na Universidade Federal de Lavras — UFLA no meu ensino médio na
area de Tecnologia da Informacdo e novamente, vi que ndo era esse caminho que
teria de sequir.

Finalizando o Ensino Médio, vi a oportunidade de ingressar no curso de
Engenharia de Producdo devido o curso abranger e incentivar tecnologias e
processos, ou seja, o profissional em Engenharia de Producdo tem a autonomia de
desenvolver melhorias e resolver potenciais de falhas

Assim, no primeiro semestre de 2015 iniciei o curso de graduacdo no qual me

proporcionou oportunidades que diz respeito a elaboracéo deste portfolio.
2.3.2 Apresentacao do local de estagio

Realizei o estagio na empresa onde trabalho atualmente, situada em Lavras-
MG na BR 265. Ela tem-se como ramo a fabricacdo de componentes automotivos
para amortecedores de sete clientes, sendo um deles uma montadora de
amortecedores também na mesma regido, onde é referéncia mundial em montagem
de amortecedores. A Imagem 14 demonstra a politica de qualidade da empresa, ou

seja, suas verdadeiras intencdes e as diretrizes globais da organizacao.
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Imagem 14 - Politica da Qualidade da organizacao

Politica da Qualidade

Nosso compromisso € superar a satisfacao do
cliente através da

Valorizacao do ser humano

Incentivando nossos colaboradores através de
seu desenvolvimento e participagao nas
atividades da Empresa.

s’

Parceria com Clientes e Fornecedores
Cooperacao e sinergia de modo a alcangar

objetivos matuos em atendimento aos
requisitos do cliente.

Gestao da Qualidade

Promovendo a conscientizagao e garantindo a
implementacdo e manutengao desta politica.

Giovanni Martire Felipe de Oliveira
Diretor Industrial Gerente da Qualidade

Fonte: A Autora (2019).

2.3.3 Atividades desenvolvidas

Durante o estagio, desenvolvi controles de processos que nao havia a
sistematica de monitoramento, como por exemplo, o controle de refugo que a partir
do mesmo, toda a organizacdo consegue ter visualizagdo diaria de custos de cada
componente refugado, o motivo, quantidades e demais informacdes, assim, gerando
reunibes para planos de agbes. Fui indicada para fazer cursos de auditora lider
referente a norma IATF 16949 (IATF, 2016) e treinamentos de Core Tools; com
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essas especializacdes, tenho o dever na organizacdo de verificar e analisar falhas

e/ou potenciais de falhas através de auditorias de processo, sistema e produto.

Através da funcdo de auditora que consegui enxergar a falha no exemplo
citado. As auditorias sdo definidas também no ambito para fornecedores (Auditoria
de Segunda Parte), para assim verificar o Sistema de Gestdo da Qualidade dos

envolvidos na cadeia de suprimentos.

2.3.4 Sistema de Gestao da Qualidade — SGQ

O termo Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) é caracterizado como uma
forma de garantir e gerir a qualidade na organizacdo, 0s procedimentos
operacionais, 0S recursos necessarios e as responsabilidades estabelecidas.

Segundo Silva (2009), a preocupacdo com 0 quesito qualidade vem se
arrastando ha tempos. Porém, a evolucdo do sistema teve seu alcance de forma
visivel ao longo das dUltimas décadas. Assim, as organizacfes estdo vindo a
implementar os chamados Sistemas de Gestdo da Qualidade - SGQ, que possui
como objetivo garantir através de aplicacdo de mecanismos, conformidades dos
seus produtos e processos com padrées de qualidade pré-estabelecidos por normas
e requisitos especificos dos clientes, com foco em demonstrar o compromisso das
empresas em objetivar a satisfacdo dos seus clientes, reforcando sua imagem e
monitorar a evolucéo dos concorrentes e mercados posicionados.

O SGQ é composto de processos de suporte, processos operacionais e de
gestdo, que se referem a procedimentos que orientam como executar determinada
funcdo com o detalhe requerido. As normas que regem o sistema vigoram de
padronizacao para todo e qualquer negdécio independente do seu ramo.

Silva (2009) salienta que os SGQ sé&o responsaveis pela decisédo e definicdo
de um conjunto de procedimentos organizacionais que evidenciam de forma sucinta
a maneira com que as organiza¢cdes manipulam os aspectos relacionados com: 0s
resultados obtidos através das analises dos seus servicos e produtos; o retorno
(feedback) dos clientes; os resultados das auditorias internas e auditorias externas;
o tratamento de produtos e servicos ndao conformes; o tratamento de incidentes
internos ou externos; e, 0 desenvolvimento, acompanhamento e verificacdo da

eficacia de acbes preventivas, corretivas e de melhoria.
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A norma que padroniza o0 SGQ é a NBR ISO 9001 (ABNT, 2008), onde mais
empresas buscam a implementacéo e tornou-se claro a necessidade a nivel mundial
a padronizacao dos quesitos relacionados com a qualidade, gerando desse modo, a
adoc¢ao de uma comunicagdo comum entre as organizacdes, 0s seus fornecedores e
clientes. Segundo Mendes (2007), com a certificacdo de SGQ de acordo com a ISO
9001 (2008) reconhece o desempenho da organizacdo em garantir a conformidade
dos seus servigcos ou produtos, a busca por melhoria continua e satisfacdo dos
clientes. A certificacdo € alcancada por meio da execucédo de auditorias por parte de
um 6rgédo certificador devidamente acreditado, tendo como sucesso a emissao de
um certificado de aprovacéo, ou seja, de conformidade que aprova e comprova que
a organizacao tem um mecanismo de SGQ que cumpre com todos 0s requisitos da
norma de referéncia.

No caso de automotiva, a diferenca esta na suplementacdo da norma pois
possuem abordagens focadas para organizacdes interligadas com o fornecimento de
componentes e servigcos para a cadeia automotiva, sendo entdo gerada a Forca
Tarefa Automotiva Internacional (IATF — International Automotive Task Force) - IATF
16949 (IATF, 2016). Na empresa, temos a Certificacdo conforme Imagem 15 a

seqguir.

Imagem 15 - Certificado IATF 16949:2016

IATF 16949 - First Edition

';ﬁ\'
-y

Fonte: A Autora (2019).



. 56
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

Dois requisitos que a norma pede e que serdo abordados nesse portfélio,
sendo diretamente uma das minhas atividades, sdo as Auditorias Internas e
Auditorias de segunda Parte conforme requisitos “9.2.2.1 Programa de auditoria
interna” e “8.4.2.4.1 Auditorias de segunda parte” respectivamente, que devem ser
realizadas por cumprimento da norma IATF. Nesta abordagem, foi possivel a

aplicacao das disciplinas de Gestdo da Qualidade | e Il e Processos Estratégicos.
2.3.4.1 Competéncia do Auditor Automotivo

O auditor deve ser capaz de demonstrar cinco competéncias minimas que
estdo descritas ha norma como requisito 7.2.3 para Auditor Interno e requisito 7.2.4
para Auditor de Segunda Parte; mas o principal que se entende pelo primeiro passo,
€ estar qualificado para exercer a funcdo através de cursos e treinamento com
certificados. As cinco competéncias minimas séo:

1 - Entender abordagem de processo automotivo para realizar auditoria com
abordagem em riscos: entender como 0s processos da organizacdo foram
determinados, mapeados. Resumindo, o auditor ndo pode realizar a auditoria por
requisitos em sequéncia e sim, para cada fluxo de processo da organizagcao
entender como os requisitos das normas foram desdobrados.

2 - Entender os requisitos especificos dos clientes aplicaveis: Verificar se o
cliente possui um requisito especifico que a empresa deve cumprir. Exemplo, se o
cliente solicita que determinada cota seja controlada no processo, a mesma devera
ser realizada.

3 - Entender os requisitos aplicaveis da ISO 9001(2015) e IATF 16949(2016)
que se relaciona ao escopo da auditoria: Essa competéncia é realizada através de
treinamento de IATF.

4 - Entender os requisitos e o modo que sdo aplicadas diante do Core Tools
gue se relacionam ao escopo da auditoria: O auditor interno que executara auditoria
de um processo onde essas ferramentas sédo aplicadas, deve ter um entendimento
assertivo de forma que possa formular questdes e buscar evidéncias da aplicacao
conforme as diretrizes dos manuais e da empresa. Ferramentas de Core Tools sao:
APQP, PPAP, CEP, FMEA e MSA; e
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5 - Entender como conduzir, planejar, relatar e fechar (realizar relatério final)
as constatacOes de auditoria: O conhecimento para adquirir essa competéncia pode
ser obtido através do treinamento de auditor interno do SGQ automotivo.

Na Imagem 16 estd meu certificado de apta a ser Auditora Automotiva.

Imagem 16 - Certificado de Formagé&o de Auditor Automotivo.

QPlexus
INTERNATIONAL

Certificado de Participagdo
Certificamos que
Larissa Evangelista Naves
Participou do Treinamento
| TATF 16949:2016 - Formagdo de Auditor Automotivo

baseado na 15O 19011:2018

Fornecido pela Plexus International ¢ a Automotive Industry Action Group (AIAG)
Confirmado por Carga Horarla: 16 horas

Cristianc Oprissu Data: 26 ¢ 2709 de 2018

Instrutor: Helton Martins Moura AIAG .

==} EEET——— T = = =S s & s

Fonte: A Autora (2019).

Na imagem 17 consta o curso para conhecimento dos requisitos para ser

auditor.
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Imagem 17 - Requisitos do Sistema de Gestdo da Qualidade

Plexus
INTERNATIONAL
Certificado de Participagdo

Certificamos que

Larissa Evangelista Naves

Participou do Treinamento
TATF 16949:2016 - Requisitos do Sistema de Gestao da Qualidade Automotivo
{incluindo 15O 9001:2015)

Fornecido pelo Plexus international e a Automotive Industry Action Group (AIAG)

Fonte: A Autora (2019).

2.3.4.2 Tipos de Auditorias

As auditorias sao divididas em dois tipos que vado de acordo com sua

execucao, que séo elas:

1-

Externas: sdo aquelas realizadas pelos clientes, organizacdes, o6rgaos
certificadores, etc. Nas auditorias de sistemas. As que recebem mais atencao
sdo as auditorias em fornecedores conhecidas como de segunda parte ou
externas, tendo seu foco na verificagdo do cumprimento dos padrdes
especificados da norma regida e ndo em buscar o melhor método de se
realizar um processo de trabalho.

Internas: sdo as auditorias realizadas pela propria organizacdo sao
subdivididas em:

o Auditoria de sistemas: Verifica a eficacia do sistema, ou seja, 0
desempenho da qualidade. Essa auditoria consiste unicamente em analisar a
aplicacao das diretrizes da norma e a conformidade da aplicacédo do trabalho
em relacdo ao procedimento descrito;

o Auditoria de processos: As auditorias de processo normalmente
sdo auditorias internas e focam na identificagcdo de ndo conformidades em

relacdo as especificagbes do processo, averiguando a limpeza e organizacao



. 59
UNILAVRAS

Centro Universitario de Lavras UNILAVRAS

www.unilavras.edu.br

do processo em questdo, intrucdes de trabalho, treinamentos e inUmeras
outras categorias de exigéncias do processo produtivo.

o Auditoria de itens (produtos e/ou servi¢os): determina o nivel em
conformidade de servicos e/ou produtos de acordo com 0S requisitos
técnicos. Normalmente as ndo-conformidades detectadas na auditoria de
produto ja foram detectadas no cliente.

Na Imagem 18 podemos ver ilustrado como as auditorias se entrelacam e os

focos de atuacéo.

Imagem 18 - Foco de atuagéo das auditorias

Andlise Geral do Sistema:
Auditoria de Sistema

Fonte: A autora (2019).

2.3.5 Auditoria Interna

As auditorias internas realizam um papel fundamental para a melhoria
continua do SGQ e manutencéo. Isso ocorre pois, através das auditorias, obtém-se
as informacdes reais e necessarias para avaliar a adequacédo dos elementos dos
procedimentos internos e o desempenho da organizagao.

Os relatérios gerados das auditorias realizadas possibilitam a andlise para a
coordenacao de acgles corretivas e de melhorias para os sistemas de gestdo. Para
gue a analise dos processos internos seja efetiva, € essencial que as auditorias

sejam realizadas por pessoas capacitadas, seguindo uma sistematica, de modo que
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se possa verificar, de fato, a adequacéo ou ndo dos processos internos da empresa
em relacdo as normas.

Para Lima (2011), os fatores que avaliam a auditoria interna, além de auxiliar
na tarefa do poder de tomada de decisdo, gerem estratégias que inovam o0s
controles internos, fazendo com que as organizacdes figuem mais competitivas e
sélidas no mercado devido ao modelo de gestdo. Ou seja, por meio dos processos e
controle interno, a auditoria interna auxilia a estrutura organizacional para tornar-se
mais forte, contribuindo na abordagem de gestdo de riscos e a sobrevivéncia com a
evolucdo da organizacdo no mercado.

Na organizacdo onde atuo, as auditorias tem como base requisitos da norma
IATF 16949, avaliando riscos para o sistema (IATF, 2016). Vale ressaltar de
antemdo, que com a certificacdo a empresa ganhou mais clientes e esta com
maturidade para desenvolver mais projetos.

Esse topico relaciona-se com as disciplinas cursadas como Gestdo da

Qualidade | e Il, Administracdo de Recursos Humanos.
2.3.5.1 Processos de Realizagédo de Auditoria

O processo de auditoria € dividido em etapas, nas quais sdo determinados
requisitos a serem seguidos, baseados em normas e padrées (LELIS, PINHEIRO,
2012). O auditor devem seguir os seguintes passos conforme Jund (2002)

estratificou na Imagem 19 a sequir.

Imagem 19 - Etapas Processo de Auditoria

PLANEJA O TRABALHO

e
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AVALIA OS CONTORLES INTERNOS

ANALISA EDEFINE OS RISCOS

ELABORA O PROGRAMA DE AUDITORLA

EXECUTA OS DEMAIS PROCEDIMETNOS DE ADITORIA PREVISTOS NO PROGRAMA

COLHE E AVALLA AS EVIDENCAS

ORGANIZA E“FECHA™ OS PAPEIS DE TRABALHOD

EMITE O PARECER/RELATORIO
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Fonte: JUND (2002).

O trabalho de auditoria € planejado e divido em etapas que seguem normas e
requisitos. O auditor ao realizar a auditoria seguira cada etapa como foi determinado
no momento em que foi planejado. Portanto, cada passo do auditor tem objetivo e

segue uma légica.

2.3.5.2 Planejamento da Auditoria

E designada a fase mais importante do processo de execucdo de uma
auditoria, pois vai de encontro na eficacia do trabalho. E nessa fase que o auditor
define os programas para atingir o objetivo e, ainda passa a conhecer o plano de
negocio da organizacao, a sistematica de praticas de custos, controle e processos
(JUND, 2002).

Para Lélis e Pinheiro (2012), o planejamento da norte para o trabalho de
auditoria, nessa fase também séo analisados a gestéo de controles internos e riscos,
sendo definidos pelos objetivos a serem alcancados com a auditoria, 0S recursos
que serao utilizados e o escopo do trabalho com base no escopo da empresa. Os
processos, como 0s testes, 0 processo de analise, escolha, coleta e entendimento
dos dados, como também as inUmeras técnicas de amostragem que sao definidas
ao final do planejamento.

A primeira area que se deve analisar é sdo os controles internos e a Alta
Direcdo, pois se quem administra a empresa é a Alta dire¢do, entdo devem estar
vinculados a planos e melhorias da organizacdo e, posteriormente, os controles
internos sé&o considerados os caminhos dos processos. Dando um exemplo de cada
situagao:

- Situacao 1: Alta direcéo envolvida com o grau de satisfacao do cliente.
Suponhamos que na empresa onde trabalho, o nivel de satisfacdo do cliente X esta
baixo, pois nos indicadores s6 mostram reclamacdes devido ndo conformidade dos
produtos. Nesse caso, a Alta Diregcdo deve saber os motivos e comecar planos de
acdes junto com o nivel tatico para abolir a problematica. Assim, 0s riscos devem
estar explanados de forma a manter historicos para monitoramento, chamando

assim de Andlise Critica pela Direcao.
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- Situacao 2: Controle interno de procedimentos

Nesse exemplo, imaginem que a empresa possui um método de executar seus
processos, contudo, 0s mesmos sao criados sem determinagédo de um arquivo vindo
de um procedimento, ou seja, as pessoas executam do modo que querem. Isso é
considerado uma nao conformidade, pois tem que haver de primeira instancia um
procedimento todo documentado de como executar um processo e, seguidamente
deve conter um controle interno direcionando onde fica os documentos, revisdes e
guem criou.

Na Imagem 20 podemos ver um Controle Interno de documentos da empresa
gue nesse caso é feito por mim. Na IATF, o requisito € chamado de “Informacéao

Documentada”.

Imagem 20 - Controle interno de documentos

Cédigo Item Norma Titulo Rev.  Data Elaboracho Reviso Aprovacho  Distribuicdo (PC) Doc. de referéncia
1] 40 'adrio p/ elaborar documentos do 3 251 1 Lucas / Marceio Lanssa Naves olipe ce Osveira Bl ATF 1 il
EQL-002 42 Controle e distr. de documentos do S.G.Q. 05 26/102017  Lucas/Marcelo Larissa Naves  Felipe de Oliveira 1 IATF 169402016
EQL-007 852 Idensicacso e rastreabiidade do produto 05 121172018  Lucas/Marcelo  Felipe Brindiba  Felipe de Ofiveira 1 IATF 169492016
EQL-011 8712 Produto ndo conforme 11 080772018  Lucas/ Marcolo Larissa Naves Felipe de Olveira 1 IATF 169462016
EQL-012 75321 Controle de regisiros 04 251102017  Lucas/ Marcelo Larissa Naves Felipe ce Olveira 1 IATF 160492016
EQL013 92 Auditoria interna do S.6.0 08 19122018 Lucas/Marcelo  LarissaNaves  Felipe de Ofiveira 1 IATF 169492016
EQLO014 Devolucdo do venda de produtos 00 28/102012  Bruno Guimardes - Odair Soares 1 EQL-011
01.EQL.001 Comunicag3o de Engenharia ~ CEC 02 16012012  Lucas/Marcelo Claudirene Odair Soares 1 EQL-001, 002
01.60L.002 61 Mapa do Processo 04  O/1112018  Felipe do Ofveira  Felipe de Oliveira Giovanni 1 01.EQL.002
02 EQL 002 Lista mestre de documentos 00 100772017  Larissa Naves - Felipe de Ofveira 1 IATF 169492016
03 EQL.002 753 Controle de Documentos do $.6.Q 00 10072017 BrunoGuimardes  LarissaNaves  Felipe de Oliveira 1 IATF 169492016
04 EQL.002 Controle de Anomalias com inckddncia econdmica 00 20012018 Larissa naves - Felipa de Oveira 1
05.EQL.002 Fluxograma Nivel de Alerta 00 2211072018  Luciano barbosa - Felipe de Oiveira 1 EQL-002
01.€QL.007 Kentificacso de matéria prima 02 16012012  Lucas/Marcelo Anténio Kelth 1 EQL-007
02 EQL.007 identécacdo de material em processo - verde 02 16012012  Lucas/Marcelo Keith Kelth 1 EQL-007
03EQL007 KentiSicac3o do produto - azul 02 16012012  Lucas/Marcelo Kedth Kelth 1 €QL-005 / EQL-007
04 EQL.007 Wensicacdo de componentes 01 16012012  Lucas/ Marcelo Kelth Marcolo 1 COL-005 / EQL-007
06.EQL.007 identificacdo de material em processo - amarelo 01 16012012 Lucas/Marcaio Keimn Lucas 1 EQL-007
07.EQL.007 Identicacso de material rejeitado - vermetho 01 16012012 Sérgio Kesth Lucas 1 EQL-007
08.EQL.007 Fil de embalagem 01 20092017  André Dessimoni Wendell Sérgio Avila 1 EQL-007
01.EQLO11 8711  Analise de Concessiio de desvio pelo cliente 01 16012012 Lucas/ Marcelo Gleyson Odair Soares 1 CQL-005/ EQL-011
02EQLON 8717  Relatorio Material N80 Conforme ~ Area Discrepante 01 20092017 Jodo Pavlo Jodo Paulo Jodo Pavio 1 EQL-011/PRO-004
03EQLON Instrugdo de Retrabalho 00 03022017 Jodo Paulo Carlos Fedos! 1 EQLo1
04 EQLON Atencao especial 01 16012012  Lucas/ Marcelo Kesth Marcelo 1 CQL-005/ EQL-011
05.EQL.O11 Relatrio de Andlise de Devoluglo 03 18012012 Lucas/Marcelo  Bruno Guimaries  Aldo Freschet 1 EQLO11
06.EQLO1Y Relatdrio de Nao Conformidade 04 19082017 Gleyson Larissa Naves Carlos Fedost 1 EQL-01
07.EQLONM 432 Relagdo de requisitos especificos de clientes 00 20092017 Ricardo Machado - Felipe de Oliveira 1 IATF 169492016
08.EQLO1 Relatrio de Nio Conformidade ~ Auditonia externa 00 151122017  Felipe Oliveira - Felipe de Ofiveira 1 EQLON
09.EQLOTT Controle de Concessio de Desvio 00 281172017 Ricardo Machado - Felipe de Oliveira 1 EQL-01
10.EQLOT Controle de Concesslo de Desvio Intemo 00 011122017  Larissa Naves - Felipe de Oliveira 1 EQLO1
11.EQLOM Formulirio de anomalias com incidéncia econdmica 00 20012018  Larissa Naves . Felipe de Oliveira
12EQLON Relatno de 8 Discipinas 00 06022018 Larissa Naves - Felipe de Oveira
13EQLON Registro de Abertura de Aglio de Contenglio Externa 00 230172018 Ricardo Machado - Felipe de Ofiveira 1
14.EQLON Controle de matéria prima ndo conforme 00 120062018 Larissa Naves - Felipe do Oveira » EQL.01
15.EQLOT Check List Auditoria ferramental 00 25102018  Larissa Naves - Jodo Pauio 1 EQL-01
16.EQLO11 Controle de Embarque Controlado 00 01022017  Larissa Naves - Carlos Fedosi 1 EQLOM
17EQLON Registro de Rofugo Interno 00 021082018 Larissa Naves Larissa Naves  Felipe do Ofiveira 1 EQL-011
01EQL012 Controle de registros 13 20092017 Lucas/Marcelo  LarissaNaves  Felipe ce Olivelra 1 CQL-005 / EQL-012/ IATF 16949:2016
02EQLO13 Check list audioria intema IATF 16949:2016 00 25102017 Ricardo Machado - Felipe de Oliveira 1 EQL-013
03EQLO13 Relat%rio de auditoria de sistema 04 25102017 Kelth Ricardo Machado ~ Felipe de Oliveira 1 EQL-013
04 EQLO13 Relatdrio de auditoria de produto 01 02102018 RicardoMachado  LarissaNaves  Felipe de Oliveira 1 EQL-013
06.EQL013 Agenda de suditoria 05 0410172019 Kelth Larissa Naves __Felipe de Ofiveira 1 EQL013

Fonte: A Autora (2019).

O controle é feito para todos os setores, portanto, a Imagem 20 representa
apenas 10% de toda documentag&o controlada, mas a sistematica € a mesma.

E perceptivel que o planejamento é etapa mais importante para a realizac&o
de uma auditoria, nessa fase o auditor além de conhecer o negdcio da organizagéo
a ser auditada, conhece a gestao de riscos e seus controles internos. A partir dessas

informagdes ele define todo o seu trabalho e escopo, que vai do objetivo a ser
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alcancado com a auditoria até os processos a serem executados, de que modo e em

quanto tempo levard para realizar as atividades.
2.3.5.3 Andlise dos Controles Internos

Riscos nas auditorias se derivam da maneira como as demonstracdes
contabeis demonstrem erros significativos que o auditor ndo detectou, portanto, ndo
houve evidéncia em seu relatério (BOYNTON; JOHNSON; KELL, 2002). Os autores
ainda dizem que o risco ao realizar uma auditoria podera ocorrer em trés situacées
distintas, como: a) risco inerente: classificacdo indevida ou erro, de caracter
relevante, suponha-se que néo haja controle interno que se esteja relacionado com
o erro; b) risco de controle: erro ou pode ser classificacdo inadequada que seja
relevante, mas ndao foi evidenciado e evitado nos controles internos; c) risco de
deteccao: o risco direcionado quando o auditor ndo identifica o erro ou classificagéo

inadequada que possa ter relevancia.

Portanto, a analise de riscos € importante para a coordenacdo de uma
organizacao, pois através dela a Alta Direcao juntamente com o corpo da geréncia,

consegue identificar riscos que possam interferir nos processos e atividades.

2.3.5.4 Programa de Auditoria - Elaboracéo

Apés as fases de planejamento ja citadas nos topicos anteriores, o auditor
prepara o programa de atividades, onde é definido as técnicas de amostragem,
testes e 0 processo de coleta de dados.

No programa de auditoria devem constar: o escopo, o0s objetivos, a descrigcao
dos procedimentos, ou seja, 0S processos que serdo auditados, quando serao

aplicadas (dia e hora) e, por fim, é chegada a fase de realiza¢cao e revisao.

2.3.5.5 Obtencéo e Analise de Evidéncias

A etapa de analise das evidéncias é caracterizada como aquela ao qual o

auditor verifica se tem material suficiente, com quantidade adequada e de fonte
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confiavel, para dar suporte na emissdo do relatério final sobre o0s processos
auditados auditadas (BOYNTON; JOHNSON; KELL, 2002).

2.3.5.6 Relatorio Final

No fim da auditoria, o auditor fica incumbido de emitir um relatério
descrevendo as ndo conformidades identificadas, e deixar seus comentarios
abrangendo os pontos positivos e negativos. Estar orientado também para
responder algumas indagacdes como:

e Quais problemas foram encontrados?
e Quais agoes devem ser implementadas?
e Em quais areas as melhorias devem ser focadas?
e Onde se deve investir?
Assim, realizar um fechamento geral onde todos os donos de processos

(gestores) que tiveram seus setores auditados.

2.3.6 Gestao de riscos

A Alta Direcéo e os seus subordinados diretamente estéo preocupados com o
ato de questionar os riscos, visto que ha diversas variaveis, como por exemplo, o
mercado competitivo que vai de encontro a estrutura do negécio. Os riscos e sua
gestdo € sempre acompanhada de forma analitica pelo auditor interno, que tém
como objetivo verificar se o0s controles internos demonstram eficdcia e
monitoramento de riscos, 0s mesmos auxiliam na administracao e gestao do negdcio
(LIMA, 2011).

A gestdo de riscos é utilizada como uma ferramenta e/ou estratégia para
identificar, reduzir e solucionar riscos que vao de encontro negativo ao negocio da
empresa. Para que seja possivel uma melhor gestéo de riscos, o auditor e o pessoal
da Alta Direcdo necessitam revisar e estar de olhos abertos aos processos externos
e internos da organizagdo. Esses processos se originam por entradas e saidas, que
sao ligados diretamente aos processos internos (PAMPONET, 2009).

O auditor interno deve dar suporte a Alta Direcdo na identificacdo, prevencao
e gestdo de riscos da empresa. Porém, ndo pode ser tomador de decisbes ou

executar acoes afim de minimizar e gerenciar riscos, e sim, manipular propostas de
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solucbes cabiveis, auxiliando em decisdes que vao de conjunto a geréncia (LIMA,
2011).

Na Imagem 21 é estratificado o planejamento de uma auditoria do SGQ.

Imagem 21 - Planejamento e Gestéo de Risco

cl—1h

PLANEJAMENTO

GARANTIA
DA QUALIDADE
E CONTROLE
DE RISCOS

EXECU (}AO@

Fonte: A Autora (2019).
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Como podemos ver, € responsabilidade do auditor, identificar os riscos
internos e os externos que venham a afetar negativamente a organizacao, buscando
e sugerindo melhorias de controles internos ou estratégias. De carater obrigatério,
também, ensinar toda a cadeia de gestéo, identificar e tomar a¢des para diminuir os
riscos inerentes a organizacao, tornando a abordagem de gestéao de riscos confiavel

e de forma eficiente.
2.3.7 Aplicagdo da Auditoria Interna

Depois de ter entendido o que € auditoria interna, competéncias do auditor,
etapas de uma auditoria e a gestdo de riscos, sera ilustrado de acordo com a minha
vivéncia, o planejamento e gestdo de riscos conforme a Imagem 7, onde foi
detalhado todo o processo.

O primeiro passo € o auditor definir o escopo, ou seja, 0 que serd auditado
através das limitacbes e aplicabilidade do SGQ da organizacdo. Normalmente, a
organizagdo temo dever de aplicar todos os requisitos da norma e deve declarar os
tipos de produtos e servigcos que sao cobertos. Funcdes de suporte sejam no site
(local) ou remotas devem ser incluidas no escopo do SGQ. Nas Imagens 22 e 23

constam o escopo da organizagcao e o escopo do auditor.

Imagem 22 - Escopo SGQ organizacdo
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¥
4.3.1 Escopo SGQ - Suplemento
Abordado ao escopo todos processos desciitos sobre Mapa de Processo, considerando local
remoto, salvo exclusdo justificada sobre Projeto.

Site: Rodovia BR 265, KM 342, S/N°- Santa Cruz — 37200-000 - Lavras/MG

CCA Automotive: PRODUGAO E COMERCIALIZAGAO DE COMPONENTES ESTAMPADOS
EM ACO BAIXO CARBONO E CONJUNTOS SOLDADOS PARA A INDUSTRIA
AUTOMOTIVA.

'RDR Automotive: COMERCIALIZAGAO, USINAGEM E CONFORMAGAO DE TUBOS
METALICOS PARA A INDUSTRIA AUTOMOTIVA.

IATF 16949:2016
CCA Automotive: STAMPED PRODUCTS IN LOWCARBON STEEL, Mﬁﬂ@fw

WELDED ASSEMBLIES. (PRODUTOS ESTAMPADOS EM AGO DE BAYX
CARBONO, PECAS USINADAS E CONJUNTOS SOLDADOS). @ ~

RDR Automotive: MACHINING AND CONFORMATION OF METAL TUBES' INAGEM E
CONFORMAGCAO DE TUBOS METALICOS) L N
P Q
Local Remoto: Escritorio Central, Rua ﬁ@zyAweo Cavazza, 101, Distr#0 Industnal, 37200-000
— Lavras MG C )
¢

Atividades de suporte, com atuagéo_ f(\/
- Diregéo (Planejamento Es&atégmfoeﬁni@;ﬂoﬁﬁws},

- Finangas, -
- Vendas (Anélise critica de oontmtoj.\
= Compras (Gestio de Formeced |

- Tecndlogia da Informagéo, r{% )
- -\/

Recursos Humanos.

a oy

Fonte: A Autora (2019).

O escopo da organizacéo ja identifica o seu tipo de produto e as atividades de

suporte, entdo, a auditoria é total, ou seja, todos 0s setores da organizagao.

Imagem 23 - Escopo da Auditoria

AGENDA DA AUDITORIA
Aud. (anual / extr.) 17 a19/12/2018
Norma: IATF 16949:2016
Escopo: “Comercializacdo Usinagem e Conformacéo de tubos Plasticos e Metalicos para Industria
Automotiva.”

Fonte: A Autora (2019).
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O segundo passo é o planejamento da auditoria e consequentemente a

agenda. O plano deve permitir alteragBes e ser flexivel, pois pode ser que sejam
necessarias ao decorrer da conducgdo da auditoria. Ainda, o plano deve declarar os
objetivos, escopo e critérios da auditoria, ou seja, o foco. Conter as datas, os locais,
a duracéo, o tour de reconhecimento dos processos, reunides com a alta direcao e
entre os auditores também devem ser considerados a fim de realizarem fechamento
de relatorios.
Neste contexto, foram nomeados trés auditores internos com competéncia para a
realizacdo da tarefa. Na Imagem 24, a seqguir, estdo o grupo de auditores
responsaveis pelo processo. Se identificam como auditores das seguintes areas: Um
engenheiro de processo e auditor C interno IATF 16949(2016); Um Analista de
processo e auditor B interno IATF 16949(2016) e eu, Larissa Evangelista Naves,
analista de sistema e auditora Lider IATF16949(2016).

Imagem 24 - Grupo de auditores da empresa.
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ICIAMENTO DE SOL
FERRAMENTAS

Fonte: A Autora (2019).

O planejamento € a etapa crucial para o bom éxito do trabalho do auditor
interno, é de forma imprescindivel que seja disponibilizado o tempo adequado para
sua realizacdo. A tentativa de minimizar o tempo destinado no ato de planejar,
muitas vezes se resulta em dificuldades ao executar, que podera entdo provocar
acréscimo no tempo maximo antes estipulado de realizacdo do trabalho, além de
repercussoes e retornos negativos na qualidade da tarefa. A Imagem 25 mostra a

definicdo dos setores que seriam auditados
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Imagem 25 - Agenda a partir da definicdo do escopo

AGENDA DA AUDITORIA

Processos Definidos ]

[ Aud. (anual ! extr.) [ 17 a 19/12/2018 1
1 Narrmaz | IATF 16548:2016 |
Engenharia
Producio
Alta Diregfo
Qualidade
Compras
WVendas
Logistica

Manitangho

Recursos Humanos

MN|l<|x|s|<|lc|[A|w|ajo|v|o|lz|F|x|c|-|T|@|m"| M o|jo|a|®m|>

Fonte: A Autora (2019).

J& na Imagem 26 é constatado a agenda da auditoria através dos setores
escolhidos conforme analise de riscos e na Imagem 27 € mostrado o planejamento a

partir da abordagem de risco.
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Imagem 26 - Agenda com datas e horarios

A

UNILAVRAS

AGENDA DA AUDITORIA
Aud. (anual / extr.) 17 a19/12/2018
Norma: IATF 16949:2016
Escopo: “Comercializagdo Usinagem e Conformagao de tubos Plasticos e Metalicos para Industria
Automotiva.”
: . S GRUPO DE
/
Dia / Més Hora Atividade Processo Local AUDITORES
17112/2018 | 08:30 Reunido Inicial Auditores e Donos de Processos =ala %ﬁgaes- A/BeC
171122018 | 09:15 Auditoria Alta Direcéo CCA/RDR A/BeC
17/12/2018 Auditoria R H Localizagdo Remota (o}
10:30
17/12/2018 Auditoria Compras Localizagao Remota B/C
17/12/2018 Auditoria Vendas CCA/RDR A
13:30
17/12/2018 Auditoria Qualidade - Sistema CCA/RDR CCA/RDR (]
q Preparagdo da Reuniao de : Sala de reunides —
17/12/2018 | 16:00 Feedback/Equipe Auditores Fbrica A/BeC
17/12/2018 | 16:30 | Reunido de Feedback/Equipe | Auditores e Donos de Processos Sala c::eérbi:gées - A/BeC
18/12/2018 08:00 Auditoria Qualidade ~ Metrologia CCA/RDR B/C
18/12/2018 Auditoria Logistica CCA/RDR A/B
09:40
18/12/2018 Auditoria Manutencdo CCA/RDR C
18/12/2018 Auditoria Engenharia CCA/RDR A/B
13:00
18/12/2018 Auditoria Produgdo — Manufatura CCA/RDR Cc
S Preparacgdo da Reunido de : Sala de reunides -
18/12/2018 | 16:00 Feadback/Equipe Auditores Fabrica A/BeC
18/12/2018 | 16:30 | Reunido de Feedback/Equipe | Auditores e Donos de Processos CCA/RDR A/BeC
18/12/2018 Auditoria Produgéo — Manufatura CCA/RDR A/BeC
22:00
18/12/2018 Auditoria Qualidade — Metrologia CCA/RDR BeC
19/12/2018 | 08:30 Auditoria Produgao — Manufatura CCA/RDR A/BeC
19/12/2018 | 13:30 Reunido de Encerramento | Auditores e Donos de Processos sala ‘:fé;;::;iaes- Al/BeC
06.EQL.013 / REV.: 04

Fonte: A Autora (2019).

Como pode ser visto, o detalhamento ao ser agendado a auditoria vai deste o
foco na data em cumprimento com horério, local e quem auditard o setor em

guestao.
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Imagem 27 - Planejamento a partir da abordagem de riscos.

_ Planejamento de Auditoria Interna

Auditor Lider : Larissa Evangelista Naves
Auditor — A Larissa Maves
Auditor — B Jodo Paule Muntuani
Auditor - C Adriano Magalhdes

[ Previsdes de Auditorias |

I 17 a 19/12/2018 | 2 10 a 13/06/2019 |
EXISTEM EXCLUSGES? PROCESSOS |
Alg|c|D[EJF|Gg|H][I]|J][K[L[N[R][S][T][V]Z
2.3 [Projeto e de
TURNO §
e o
1 | 2 | 3 . g L
05:00 45 14:30 [ 14:30 45 22:52 [ 22:52 45 06:00 g i i i \g_ 3|3
BIELfELS
TOTAL NUMERO DE FUNCIONARIOS 8 |& 'y E 3 (&
258 s
IATF 16849:2016 REQUISITOS
40 CONTEXTO DA ORGANIZAGAC L
1 [ouganizasho  seu cotarts. o
42 [Necossdade o expactatias ]
43 [Escops ]
431 v - e 1 1
432 |Requistos sspeciloos do diente 1 1
44 |Siutema de Gestilo da Cusidade de seus Processcs 1 1
4411 |Contrmidad de Produtos 8 Procasss 1 1
4412 [Seguianss do Produtn 0
0 LIDERANGA
5.1 [Lidernca e compromatiments 1 1
511 |Gonmaidades 0
5111 |Responssbi dade Corporsiva o
6.1.1.2 |Efcacia & shiciéacia do processo 1 1
5113 [Dencs do precossa 0
812 |Feco no cheste 0
5.2 |Poisce da Quakdsse 1 1
5.3 1 1
531 - 1 1
532 |Recuistos do Froduta e ArSes Comstvas o
6o PLANEJAMENTO L]
B9 [Agoes para Anordar Ristos « Dporturicades 0
81,1 |Actes pars sicedar riscos 8 cportunidades 0
6121 [Andise de Riscs o
6122 [Agko Freventiva a
8.1.23 |Plans de Contnglncia 1 1
6.3 [Coptive da Guaidade s Punsjamento il !
8221 Qualdads - 1 1
5.3 |Plansiaments de Mudsngss 0
7.8 APOIO @
71 |Recursas 1 1
711 [Genermidaces 1 1
2 [Pessoas 1 1
3 oo sty 11111 (1] 1 1 1 1 1 1w
7139 da Plants, o
714 [Amibiente pars Oparaghe des Processss 1(1]1[1]1 1[(1]1[1 9
1141 Protessos - [
718 |Racursos ds Manoramento s Medicho 1 1
7181 |Genermidaces 1 1
TA6.1.1 |Anklse do Sistema de Medgls 1 1
7162 [Rasveabiidads do Medcho 1 1
71521 |Registros de Calkenche s Veeticazic 1 1
| 7183 [Recuistos de Lascestario 1 1
T8I |Laborasins inbemo 0
71532 |Laberatéeis Exteen ]
718 |Conhacimants Crganisacicnal 0
7.2 |Gompatincia 0
721 |Competincia - Suplaments 0
122 N o
23 [Competéncia g dtor inters 1 1
73 |Censcintien ho 0
731 |Conscientiza o - Supiemant 0
732 [Motvagho e Ergajaments de sews luncianarios o

Fonte: A Autora (2019).

Na Imagem 28, o planejamento é realizado através de um “Diagrama de
Tartaruga”, onde cada “perninha” da Tartaruga representa um fator de risco para o
processo e que a “perna” de monitoramento nos da o resultado do desempenho

deste processo em relacdo aos seus objetivos. Ha uma norma de requisitos que
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deve ser verificada em relacdo a sua conformidade. Portanto devemos conseguir
relacionar os requisitos da norma com a “perna” da tartaruga que irmos auditar
naquele momento.

Esta técnica nos permite interpretar em um sé grafico toda a sistematica do
processo, incluindo recursos, saidas, entradas, maneiras de acompanhamento e
demais informacdes, 0 que auxilia na tomada de decisdes no decorrer dos dias.

Barnes (1982) ainda diz que este modelo de diagrama € uma abordagem
técnica destinada a anélise de um processo de forma agrupada, a fim de possibilitar
a compreensao e posteriormente buscar melhoria nos processos que forem julgados
necessarios. Para Hunt (1996), complementa que o mapeamento de processos é
uma ferramenta do nivel gerencial, analitica e de comunicacdo que tém como
objetivo facilitar a melhorar os processos ja existentes ou até mesmo de implantar
uma estrutura nova direcionada para processos. O “Diagrama da Tartaruga” do

auditor é dividido em sete partes conforme Imagem 28.

Imagem 28 - Diagrama de Tartaruga

ENTRADA PROCESSO m

Fonte: A Autora (2019).

O conjunto de dados de um processo sao as entradas, pessoal, recursos,
saidas, método, indicadores e o processo em questao (Imagem 29), sendo que:
e Entradas: Caracteristicas que definem o que o processo deve produzir;
e Recursos: ferramentas, equipamentos e softwares utilizados,
equipamento de controle, EPC, EPI e demais;

e Pessoal: cargos das pessoas envolvidas no processo, os “stakeholders”;
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¢ Indicadores: Desempenho, métodos de medi¢cdo e monitoramento, planos de
controle;

e Método: instrugcbes de trabalho e procedimentos que estabelecem as rotinas
de trabalho usuais;

e Saidas: resultados finais dos processos, definidos como: registros, produtos,

relatérios dentre outros;

e Processo: Identificacdo (home) do processo que tende a ser analisado.

Imagem 29 - Mapeamento do processo

Mapeamento de Processo

Equipamentos, Ferramentas: Reguisitos:
Pessoal envolvido:
PROCESSO:
Entrad a: Atividades de Processo: Saida:

Métodos: Monitoramento & Medicdo:

Fonte: A Autora (2019).

Como mostrado na Imagem 29, o Diagrama de Tartaruga € um método de
Mapeamento do Processo.

O mapeamento de processos pode ser descrito, segundo Cheung e Bal
(1998), como sendo uma abordagem técnica que orienta ao desenvolvimento,
planejamento ou analise dos processos ja existentes em uma determinada area,
departamento ou, até uma organiza¢cdo como um todo.

Para Mello e Salgado (2005), o controle de processos é valido somente
quando €& possivel de se visualizar o0 mesmo. Para que a visualizacdo seja
alcancada, € necessario que o mapeamento seja executado, definindo as diversas

tarefas necessarias e a ordem em que as mesmas devem ser realizadas.
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Do modo como sabemos atualmente, Hunt (1996) confirma que o
mapeamento de processos teve seu desenvolvimento e foi implantado pela General
Eletric como sustento fundamental nas estratégias de busca de melhoria significativa
do desempenho, utilizava-se para discorrer em textos de apoio e fluxogramas, cada
passo vital dos seus processos de negaocio.

Veremos agora na Imagem 30, como foi mapeado o setor de Qualidade na
empresa que atuo, dando énfase nas entradas, processo e saidas. Depois disso,

desenvolver o Diagrama de Tartaruga com base na avaliagao de riscos.

Imagem 30 - Mapeamento do processo no Setor da Qualidade utilizando o Diagrama de tartaruga.

Mapeamento de Processo

Egquipamentos, Ferramentas: Requisitos:
. . 44,51,52,61,62,63,71511,7152,
Hardware e software / equipamentos para laboratério conforme 715621,7153,723.7511.752.753,
75321.821.84.8586.87.91.93

escopo dos laboratérios / ferramentas / sala apropriada.

Pessozal envolvido:

Gerente da Qualidade, Analista
de Qualidade, Técnico de
Qualidade e Inspetores de
Qualidade.

Entrada:

Produtos, sub-produtos e
componentes no
recebimento, processo
produtivo, estoque,
expedicdo / Desenhos,
normas e requerimentos
especificos /
Procedimentos,
Instrugdes, formuldrios e

PROCESSO:

Atividades de Processo: Sistema de Gestdo da Qualidade

Elaborar documentos do sistema de qualidade / Elaborar lista mestre de documentos
/Controlar lista de documentos / identificagdo e rastreabilidade do produto / Tratativa de
produto ndo conforme / Retengdo de registros / Auditorias Internas de Produto e
Processo, Auditorias de Sistema, Auditorias de segunda parte / Anélise de produto /
Inspeg¢do e recebimento / Inspegdo de liberagdo / Elaborar Alerta da Qualidade / Controle
de Instrumentos, dispositivos de medigdo e monitoramento / Elaboragdo de testes de
Laboratdrio e elaboragdo de Agdes preventivas.

Saida:
Documentos de
segundo e terceiro
niveis / CDOC
Mestre / CDOC Lista
de Documentos /
Etiquetas EQL 013 /
Ata de Reunido / TAB
LAB 002...

registros ...
Métodos: Monitoramento & Medigso:
EQLO01
Egtgg; Indicadores de Refugo; Indicadores de
EQLO11 Retrabalho e Indicadores de Satisfagéao do
o Cliente.
EQLO14
caLoo2
cQLoo3
CQLo0s
PRO 005
LAB 002

Fonte: A Autora (2019).

E importante deixar claro que as auditorias devem sempre comecar pela Alta
Direcdo, para conhecer as estratégias e planos da organizacéo, considerando as partes
interessadas e atuar para a melhoria do sistema.

Passado a fase de planejamento, entramos na execugdo que comeca na

elaborag&o do CheckList de auditoria a partir do Diagrama de Tartaruga definido. Na figura
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31, a seguir, estd uma elabora¢do do CheckList contendo requisitos a serem auditados e

perguntas especificas.

Imagem 31 - Checklist auditoria

PAGINAS:

CHECK LIST AUDITORIA INTERNA IATF 16949:2016 -

Requisito: 4.4 Sistema de Gestdo da Qualidade e seus Processos

Item Perguntas O que procurar OK/ Evidéncias
NC

4.4.1 |A organizacdo Y g ] PR
mantém um Sistema de Gestio da” da C de acordo com|
Qualidade de acordo com os requisitos da? |ATF 16949:2016

ATF 16949:20167 - Registros da qualidade

441 A organizagdo  esta  melhorando. Evidencias de melhoria continua dol
continuamente a eficacia de seu Sistemasistema de Gestio da Qualidade

de Gestdo de Qualidade de acordo com os| ) }
requisitos da IATF 16949:2016? - Resultados da analise critica pela
diregao

441 Foram identificadas e determinadas as
isequéncias e interagées dos processos|
necessarios para o Sistema de Gestdo da- Manual da Qualidade de acordo com|
Qualidade e sua aplicacdo por toda aalATF 16949:2016

organizagdo?

441 Foram determinados os critérios e
nétodos r arios para garantir que
tanto a operagdo como os controles
desses processos sejam eficazes?

- Procedimento Operacional
+ Manual da Qualidade

441 QComo a organizagdo assegura a

disponibilidade de recursos e as — -
£ 5 arias para dar suporte| Analise critica dos elementos do|

e o itoramento dosSi de Gestdo da Qualidade

A of cdo
processos? - Plano de investimento

44.1 (Como a organizagdo monitora, mede e- Analise critica pela direcio e
lisa os pr ios para licadores do Sist de Gestdo da|
iseu Sistema de Gestdo da Qualidade? Qualidade

- Plano de agdo e acompanhamento

441 A organizagao impl 1t agoes
necessarias para atingir os resultados|
planejados e a melhoria continua dos|
processos no seu Sistema de Gestido da- Plano de Agdo (por ex. Indicadores)
Qualidade?

Fonte: A Autora (2019).

No Diagrama de Tartaruga, € descrito como primeiro requisito o 4.4 para ser
auditado que se refere a entradas (documentos), ou seja, € necessario que a organizacao
cumpra com todos os requisitos do checklist.

As duas proximas etapas que se iniciam sucessivamente sdo: Reunido de
Abertura e a Auditoria propriamente dita. Na reunido de abertura, o auditor lider € o
responsavel por reunir todos os donos de processos da organizacdo, ou seja, todos 0s

tomadores de decisdo. E assim que o contato inicial com o auditado e o lider fornece
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informacdes relevantes como objetivo, critérios, métodos para a proxima etapa que €
auditar. Nesse momento, se houver necessidade de mudanca na agenda, podera ser
modificado desde que todos concordem (auditores e donos de processo).

Préximo passo, realizagcdo da Auditoria que faz juncdo das etapas de analise de
dados, observacdes e coleta de evidéncias. A forma com gue o auditor executa o trabalho,
deve ter como objetivo o aperfeicoamento dos processos para que esses ajudem a
organizagdo a chegar nas metas e objetivos estipulados. Attie (1993), declara que a
auditoria tem como objetivo central constatar a execu¢cado adequada dos processos e se
estdo sendo postos em praticas conforme instruido.

Os auditores ao encontrar ndo conformidades (falhas e erros), devem recomendar
acoes para corrigi-los. O auditor ndo pode ser visto somente como uma figura “perversa’”,
mas sim, como uma pessoa de olhar clinico para a para a empresa adquirir melhorias em
seus processos, avaliando sempre 0s riscos e oportunidades.

Os dados séao coletados e analisados sejam por documentos fisicos, virtuais e até
verbais. Assim, é necessario evidenciar a aplicabilidade do requisito para constatacéo de
conformidade com a norma IATF 16949 (2016). Na Imagem 32, estdo as evidéncias

coletadas referentes ao requisito 4.4 apos analise de dados.
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Imagem 32 - CheckList evidenciado

PAGINAS:
CHECK LIST AUDITORIA INTERNA IATF 16949:2016 217
Requisito: 4.4 Sistema de Gestéo da Qualidade e seus Processos
Item Perguntas O que procurar OK/ Evidéncias
NC

44.1 |A organizagao estabel d e
mantém wum Sistema de Gestio da .
Qualidade de acordo com os requisitos da- Manual da Qualidade de acordo com ok |Evidenciado Manual da Qualidade, Revisdo 03
ATF 16949:20167 @ IATF 16949:2016 27/10/2017).

- Registros da qualidade

441 A organizagdo esta melhorando

a de seu Si
de Gestido de Qualidade de do com os OK  |Evidenciado recomendagdes para melhoria na
da IATF 16949:20167 o . . ta de analise critica com a Alta Diregéo no dia)
- E de Ihoria do| 09/18.

|Sistema de Gestao da Qualidade

 Resultados da andlise critica pela
direcao

441 [Foram identificadas e determinadas as
sequéncias e interagdes dos processos
necessarios para o Sistema de Gestdo da

e sua aplicagdo por toda a
organizagao?

| Manual da Qualidade de acordo com CF [Evidenciado Manual da Qualidade, Revisao 03

a IATF 16949:2016 271012017).
441 [Foram determinados os critérios @
étod arios para garantir que
tanto a operagdo como o0s controles OK
d pro sejam efi ? |Evidenciado Manual da Qualidade, Revisdo 03
2710/2017).

I Procedimento Operacional
 Manual da Qualidade

441 Como a « izagdo gura a
disponibilidade de recursos e as
fe o ias para dar suporte

a oper;n;io e o monitoramento dos ] - Verificado planos de agdes com a presenga de
2 - Andlise critica dos elementos do i |hvestiments para concluséo.

|Sistema de Gestdo da Qualidade

- Plano de investimento

44.1 Como a organizagdo monitora, mede e

lisa os pr arios para o
seu Sist de Gestdo da Qualidade? Evidenciado Indicadores da qualidade: RNC e
- Andlise critica pela diregio e FPM.
indicadores do Sistema de Gestio da) OK
Qualidade

- Plano de agdo e acompanhamento

Fonte: A Autora (2019).

Nessa seccdo de requisito, todos foram evidenciados através do Manual da

Qualidade, Planos de Ac¢des, Indicadores e RNC (Relatorio de Nao conformidade).
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A auditoria é realizada dessa forma por todos os setores definidos no escopo.
Quando terminado por todos os auditores o processo de auditoria, 0S mesmos se
relnem para preparacao e apresentacdo do relatorio final. Nessa etapa, os auditores
verificam e organizam tudo o que verificaram como falhas, conformidades, pontos
fortes e fracos da organizacao.

Nessa auditoria realizada nos dias 17/12/2019 a 19/12/2019, ndo foram
evidenciadas ndo conformidades. Portanto, ndo foi necessario abertura de Plano de
Acdo. Caso detectado falha, abririamos o relatério de ndo conformidade detalhando
0 porqué do ndo cumprimento ao requisito da norma.

Por fim, chega a reunido de fechamento, onde explanamos tudo o que
verificamos aos nos reunirmos para preparacdo do relatério. Nesse momento, as
davidas podem ser questionadas e acertadas. Apos todas as objec¢des concluidas, o

relatorio € distribuido para os donos de processos conforme Imagem 33.

Imagem 33 - Relat6rio Final
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RELATORIO DE AUDITORIA DE SISTEMA E PROCESSO
ALDITORIA INTERMA

17 a 19/12/2018 ]

Representante da direcaoc ;| Folipe de Oliveira |

Momes

[

[ Auditor Lider : Larissa E_Maves
I Srupo de Auditores — A Larissa £E_MNaves

I Srupo de Auditores — B Jofio Paulo Muntaani

L Grupo de Auditores — MAdrianc Magalhfies

|

I

Periodo da Auditoria
ATAZZ2018 __ATE A9/ 2018
PrevisSes de Auditorias
1] [=1

TATE 16949:2076
[Mumers de Mao Conformidades ©
[Mimero de Mac Conformidades Encerradas. ]
[Mimero de Mac Conformidades MNao Encerra das o

AALLACAT FINAL
A) Quatidade
AED Howve CONStatagdes de NEC Conformmidades NG Selor de Qualidads
B) Direcdc
AEG howve Constatagoes de nEc conforaidades na Diregac
) Ervgentfiaria
MNao howwve constatagBes de nBo conformidades no setor de Engenharia
D) Logistica
o howuwe constatagSes de nSo conformidades no selor de Loglstica
E) Campras
Ao howwve constatagbes de nSo confarmidades no selor de Compras.
F) Producic
Mao houwve constatagoes de nao conformidades na Diregac

ATALTACAT FINAL
G) Recursos Humanos
NSO howwve constatagoes de NSc conformidades No selor de Recurses Humanos.
H) Ferramentaria
Wao howwe constatagSes de nSio conformidades no setor de Ferramentaria
1) Manutoncac
NI howve constatagdes de nBo conforavdades N setor de ManutensBo.
) Verrdas
AAG howwve constatagdes de nio confarmidades ne selor de Vendas
) Seguranca e Meio Ambiente
AES HOVe CONSIatarDes de NEC CoNformMdades NG SeIor de SeQurancas & Meic Ambiente

Possoal

T L Larissa Fones. sofic P urtumni . Andre Dessimoni. Willlam Oliveira. Luciano Barbosa. Rosedeide
Evangelista. Lecnardo Camvalho, Rosane ra, Helder Pontes, Winicius Machado, Luls o5 Dubra, Viliam Camiso
Cares Eduardc Marcolno. Crstano Ol Pinto. Mércia Angelica i
Claudio Tadeuw, Adrian de
191218
DATA, Foiipe do Oliveira

O3 EQL.O13 F REWV.04

Fonte: A Autora (2019).

2.3.8 Aplicacéo da Auditoria de Segunda Parte

Na auditoria de Segunda Parte, também dita como externa, significa que o
auditor interno da organizacao (cliente) realizara auditoria em seus fornecedores.
Exemplos que podem desencadear uma auditoria de segunda parte incluem:
entrada de indicadores de desempenho do fornecedor, os resultados da avaliacao
de risco e acompanhamento de questdes abertas a partir de auditorias de processo
e produto; e prontiddo no langamento de novos desenvolvimentos.

Os critérios da organizagdo para determinar a necessidade, tipo, frequéncia e
ambito das auditorias de segunda parte deve ser baseada em uma analise de risco.
Esta analise deve incluir no minimo a seguranca do produto, requisitos

regulamentares, o desempenho do fornecedor e nivel de certificacdo do SGQ. Como
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a empresa é uma industria automotiva e possui a norma IATF 16949 (2016), a
mesma determina que toda a cadeia de suprimentos deve ter certificacdo IATF ou
com plano documentado para desenvolvimento da norma.

A auditoria em fornecedores possui a mesma metodologia de planejamento
da auditoria interna. Portanto, vou demostrar o método de abordagem com um
fornecedor, onde solicito a disponibilidade em me receber para a auditoria em sua
planta localizada em Maué — SP. Solicitei a realizacao de auditoria no fornecedor de ago
X em Abril de 2019. A escolha do mesmo foi devido ao nimero de ndo conformidades em
produtos que a empresa recebeu. Portanto, foi avaliado como um fornecedor que
apresenta riscos. Durante a troca de e-mails, houve uma divergéncia de datas devido
disponibilidade do fornecedor, e 0 mesmo concordou em acontecer a auditoria em
09/05/2019.

Com o fornecedor de acordo com a data, enviei um checklist contendo indagactes
sobre os requisitos que a norma pede e assim, minha principal funcéo ao auditar € verificar
se 0o que o fornecedor me respondeu nesse documento, contém evidéncias
(aplicabilidade) conforme a IATF 16949 (2016). A auditoria externa, portanto, verifica se o

requisito €, ou nao, aplicado.

2.3.8.1 Resultados da Auditoria

Os resultados advém da coleta de evidéncias do checklist que enviei ao fornecedor
antes da auditoria. Sendo assim, cada setor/processo tém seu peso de nota. As Imagem
34 e 35 contém, respectivamente, o exemplo de como foram as perguntas e as respostas,

junto a as evidéncias coletadas.

Imagem 34 - Checklist com evidéncias
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Questbes | Diretrizes al/ulonui '°“"‘_‘;,°‘° i

A-Plano de Controle
[

Plano de Controle

»o.ewow.\n «emeomhcmrdtelawuwpk § OrpanZa; o ¢ Incl 2) Verique 0 SN0 € VeiR 14 0 MESTO conte o5 M6QUSR0S bisicos S um
Chent £lano de contraie comar N' 6o Panc de controie, data e eerissho, maados.

contrde do processa

b) Que evidinca © Ptano de Controle sagie 03 mesmo pakbes que estho nx o
1 FUEA mEvoeroe Que 0 pano de controle esta da mesma manera qus ofo M 3 G PCoR oK
elaborado o FMEA et cote moparsl e 68 68 UGG
) Evidencie que o piano de controle fo revisado e aksaizado sempre que
coarer qualquer aters;bo que afele O BroGulo O Frocesso
Instrugdes de Trabaiho:
8) Que evidinsia exate que as Insirugdes de irabaho estho dsponives 303 hnciondrios ¢ a) Verfique que fodas instruples de trabalho estho acessiveis pars uizaclo
Que s80 elaborades a fodas as cperales do processo que mpactam & confmidade do 20 posto de irabaio & qus tados Ancinirios tem canhecimentn ds mesma
Prodto
» W Vrtove qins 80 5 inkrmecSes aue o necesodrias purs daicragho o insvostes dipcsivel o postos 0
o LS
12 b) Evidencie que tades a5 nstruges ko docsmertades uxm 8 dovi su dnbcin ! : Z’;"&“""E SO 3 0 0 08 TN SO GE o8
e fortes ¢ Qunicacn o Pato da
vumuuo de Set1p
Existe uma sistematica de verificagso do Set up?
Verfique se 05 Setup eio sendo verifcado sempre Que exscutadas, como .
13 o e hene, udence e radre 03 modns Go Titeba. Vrios 56 o9 m 3 s s biodorg i o el oK
nstugtes e Selup estho LNV Fara 05 CDErAdNES. e produs "
Marntencio Preventiva:
Viifique se a organizagho ientifca 0 equpamento do processo Chive o
fAnece (CUSH PR DM B MINANGCI0 G MauInVecURITRLD ¢
Existe um sistema estabelecido para garacts & Manutengo Praventiva dartro de todos Gbaamychar o s th Sacet ook revinive kil lcujeds oz W
5 setores da organize;do sistems seguni Mauterclo prevestias conlorme rosograma ascal RO 130 ¢
14 su 3 regeiros ras fchas de maqunas. Pesas de reporcdo cortseme | oK.
caeacdo s de estonue

- Emba 30 de

- Documentsr . sl & mahorar 03 chietvos de mancten;o
Disponibiicade de pecas Ge reposcdo para equpamentos de fabricaglo
Chave

Identificacio e Rustreabilidade:
Vertque se 08 produtos s80 iGenicadss 80 longo do processa, também deve
Um sstema Ge idenifcaclo ¢ rastreabidade G0 O 1008 YEXES OB \geradcar o ks do roA® em 1o 308 1St de montrament ¢
15 Enenir medacto daaris 5 reaado 0340 ™ 3
- Quanco s (eabiceds o um 18048t 8 Gpaizalo G Contc ¥
ENCaGHo exchisien 60 FOOLLD & MARter regstn

1037 - Procedimento de Identicasdo e rasteabiidade
(rev. 16 de 25402015

TOTAL NA 0
Pontuagio Mkdma co Plano de Conrole 135
Pontuscso Alual do Plano ce Contole 15
Porcernagem Macma do Planc de Controie 15%
| Porcentagem Alual 6o Pl e Controe 5%

ouson? Rev 0 Date 1162008

Fonte: A Autora (2019).

Na Imagem 34, o checklist aborda o Plano de Controle sendo um requisito da
norma e, foram evidenciadas todas as questées, inclusive um ponto forte foi ressaltado
que se refere a auditoria de embarque, pois € realizado inspecao de embarque conforme
RQO025/Rev.C pelo auditor de embarque, assim, garantindo que o produto saiu do
fornecedor de Aco X isentos de divergéncias. Exemplo: no formulério o auditor de
embarque preenche como o tempo estava (sol, chuva...), assim, evita que o produto
chegue no cliente com uma néao conformidade que néo é de sua responsabilidade.
Se 0 material saiu isento de oxidagdo e chegou no cliente nessa condi¢do, e no
controle de embarque o auditor preencheu que o0 tempo estava chuvoso,
provavelmente na estrada molhou o produto, sendo entdo de responsabilidade da

transportadora que nao protegeu adequadamente o produto com a lona.

o
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Imagem 35 - Checklist sem evidéncias

A

83

UNILAVRAS

‘Conircle de Produlos nds conformes:

- Verfique 52 o5 procidos Fatvos como nlo conkrmes @ suselos sk

Materians no conformes & suspedes sho idmbicados &

Hé peocedimento, mas ndo & comprido. Foha de
regisivo de enrada de produto ndo confome nal
drea, est desalalzado. Evidencido material
160x 12003000 1 Lole 314411813 que dey

B i sl vhaiteg u s it ek thAR NN lonpads am 21V1S. mas ko e<h desc 0
meoivo &, saqundo procedmentn o produln NC
deve tr disposicha 08 no mdximo em 30 das
Materal paradohd 43 das.

Cortrels de Prodtos Retrababades:
No evidenciado Inskugbes de Retrababo na
A crganzachio possul uma sigiematica de Retrabaho? “dew” desqnada pars rerabah
Vel PI003- Tratamesto de Devaluglo. Reclamagho s Teste
T da Faha de Camgo, 3ok Alerta da Qualidade dsposta naj
52 g sbdetid il . e pra reirabaho v, 0. 1142015 dertaca  ibrica por 90 | 30 das condame pmcedments,
e ROK0 iado o chio de fibca o Merta 07 ¢
08 que fol emiide em 25042019 refererte ac
material apresentenda riscos
Infoimaghs a0 Clente:
formidacs - P1 004 - Tratamentn de Produles Wb Confrmes, Aclies
S erutes st e lamt foeer e 32 b amnzacko posts prcedmencs stre o et gy v, Prevestins £ Cartrle e Sacas Nio ok
A TConfermes fves, 25 ¢ 1U4015)
Raninia do Cllcte: I
- Veribue 5¢ 8 rganizacho nkrma o chente Quindo 408 desvios antes do -
Exsit una g ook, g postiier smpre Que © prodin ou processs ki dieent do i rirad Froia o ' videnciado conrle de desvio, omesma &
54 pechiach E ot Prevests  Corie o Sacas Mo IS
- Verbque 1 & cguaziglo mantem fegstos 6 duta ¢ vensiments o kst 2566 TUAZNS
quanbidade asaizada, & mesma deve também garanin o cumpriments das s o * Criar procedimenty 2 confrole de desvics.
especioaches. o malerial a ser emiado deve e cevidamente identiicadc.
h-;hmwmammcm— 12
L———— o e Brock 1
i .
Irumumamdemwm ™

Fonte: A Autora (2019).

Quando abordado o processo de Controle de produto ndo conforme, foram

detectadas trés nao conformidades, isso significa que a resposta que o fornecedor me deu

ndo foi evidenciada em seu processo. Nos trés casos, a organizacdo possuia

procedimento, mas ndo era cumprido na pratica. Para tratativa, foram abertos os

Relatérios de Nao Conformidade (RNC) com prazo de 15 dias para que corrigissem e me

enviassem as evidéncias. Na Imagem 36 consta a abertura de uma RNC referente a uma

nao conformidade detectada.
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Imagem 36 - Relatdrio de Ndo Conformidade n° 02

Relatério de Ndo Conformidade

DATA |orGANIZAGAD

09/05/2019 |PERFILADOS NARDI
AUDITORIA [Anual 2019
PROCESSO AUDITADO [IATF 16949:2016

IATF 16949:2016 REQUISITO

8.7.1.2 Controle de produto ndo conforme / 8.7.1,.3 contrale de produtos suspeitos. 8.7 1.7/ 8.7.1

DESCRIGAC DA NAO CONFORMIDADE / EVIDENCIA OBJETIVA E/OU REFERENCIA DOCUMENTAL

Ha precedimento, mas ndo & cumpnds. Folha de regstro de entrada de produlo ndo conforme na drea, esta desatualizado. Evidenciado material 16,0x1200x3000
1 Lote 31441/18/19 que deu entrada em 210315, mas no esth descrito o molivo @, segundo procediments o preduto NG deve ter disposiclo de no maximo am
30 dias. Material parado ha 49 dias.

Conforme requisito 8.7.2 74 deve reter que:
- Descreva a ndlo conformidade; Descreva as apbes tomadas. descreva obtidas; | a que decidiu a agso com relagdo a ndo
confarmidade”

Preenchido pelo Auditor Responsavel

COMENTARIOS DO AUDITOR(ES)

Sugestao: Criar método e controle para disposicao dos produtos nao conforme e suspetos, principaimente as informagdes cevem estar disponivess na area

PRAZO MAX. PARARESPOSTADANC |AUDITOR LIDER AUDITOR(ES) | REFRESENTANTE DO FORNECEDOR

31/05/19 Larissa Maves ‘Wagner Roberto
Agio de Contengio

3
E
§ Analise de Causa
L
o
o
o
=
e
* Aglio Corretiva / Preventiva
o
ACEITA ? AUDITOR(ES) DATA
— VERIFICAGAD DAS
w
H ES
2 REPRESENTANTE DA DIREGAO |
§ RESULTADO
£, |:| Efetividade das agdes foram evidenciadas.
§ A efetividade das agdes deverdo ser verificadas na auditoria:
Ed [ Auditoria Interna [ Auditoria extraordinaria
ﬁ VERIFICAGAD DA COMENTARIOS
o |EFETIVIDADE DAS AGOES
E
o
=
£
2
o AUDITOR DATA

10 EQL.O137 REV..03

Fonte: A Autora (2019).

Ao todo foram identificados cinco ndo conformidades e o fornecedor obteve nota 92
de 100 (Imagem 37). A pontuacao é dividida em:
¢ Nao aceitavel: Menor que 70%;
e Necessita Plano de Melhoria: 70 — 79.99%; e

e Aceitavel: 80% ou maior.
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Imagem 37 - Resultado

MANIIAI NF AVAI IACAO DF FORNFCFNORFS (SRR) - OMSNN?

AVALIAGAO NA PLANTA DO FORNECEDOR

Nome do Fornecedor: Perfilados Nardi Inddstria e Comércio de Produtos Siderdrgicos Ltda.

= o Pontos 4 Grupos Criticos  Pontuagdo = Percentual = Risco do

Pontuagio de Avaliagao na Planta Disponiveis Pontuagao Minima Atual Atual Grupo
A Plano de Controle 15 15 | 80,00 15 100,00 Baixo
B Pessoal | 4 4 | 80,00 | 3 | 75,00  Médio
C | Desempenho 12 12 80,00 " 9167 | Baixo
D  Auditoria Interna [ 15 15 80,00 [ 15 100,00 Baixo
E  Controle de Produto Nao Conforme 12 12 | 80,00 7
F Aprovagao de Materiais | 21 | 2% | 80,00 [ 21 | 100,00 = Baixo
G |Responsabilidade da Administracao 21 21 80,00 20 95,24 Baixo

Pontuagio Total 100 100 ' 92 92

Fonte: A Autora (2019).

Conforme Imagem 37 é possivel verificar que a nota geral foi boa, mas no
processo de Controle de Produto Nao conforme o fornecedor oferece “Alto Risco”,
ou seja, se ele ndo cumpre o requisito que € obrigatorio em norma, para o SGQ é
designado como risco. Portanto, foi necessario correcdo conforme o exemplo da
RNC n° 02 aberta.

O fornecedor teve todo o acesso a esse checklist e teve abertura para
contestar caso fosse de sua vontade. Uma notificacdo quanto ao desempenho foi
enviada ao fornecedor referente aos seus processos.

Apo6s notificado o fornecedor, 0 mesmo acatou as cinco NC e retornou com as
acoes corretivas. Dando seguimento a ndo conformidade n° 02, na Imagem 38, 0
fornecedor respondeu ao RNC enviado e ja acompanhado de evidéncias claras e

objetivas. Contudo, validei como acéo concluida.
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Imagem 38 - Relatério de Ndo Conformidade n° 02 validado

Relatdrio de Ndo Conformidade

DATA [orGaNZAGAD

09/05/2018 |PERFI LADOS NARDI
| AUDITORIA Anual 2019
PROCESSO AUDITADO IATF 16949:2016
IATF 16949:2016 REQUISITO

8.7.1.2 Controle de produto ndo conforme /8.7.1.3 controle de produtos suspeitos. /8.7.1.7 /87.1

DESCRIGAO DA NAO CONFORMIDADE / EVIDENCIA OBJETIVA E/OU REFERENCIA DOCUMENTAL

Ha procedimento, mas ndo & cumprido. Folha de registro de entrada de produto ndo conforme na area, esta
desatualizado. Evidenciado material 16,0x1200x3000 / Lote 31441/18/19 que deu entrada em 21/03/19, mas néo
esta descrito o motivo e, segundo procedimento o produto NC deve ter dispesicio de no maximo em 30 dias.
Material parado ha 49 dias.

Conforme requisito 8.7.2 “A organizagdo deve reter informacgdes documentadas que:
- Descreva a nao conformidade; Descreva as acdes tomadas; descreva as concessdes obtidas; identifique a
autoridade que decidiu a agio com relagio a ndo conformidade”

Preenchido pelo Auditor Responsavel

COMENTARIOS DO AUDITOR(ES)

Sugestao: Criar metodo e controle para disposigao dos produtos nao conforme e suspeitos, principalmente as
informagbes devem estar disponiveis na area.

PRAZO MAX. PARA RESPOSTADANC  |AUDITOR LIDER AUDITOR(ES) REPRESENTANTE DO FORMECEDOR

31/05/19 Larissa Naves Wagner Roberto

Agéio de Contengio
Atualizar folha de registros da &rea de produtos ndo conformes.

Anilise de Causa

O responsavel pela area de segregagao ndo cumpriu o procedimento referente ao preenchimente do formulario
para controle de produtos na area ndo conforme RQ122

Agdio Corretiva / Preventiva
Reciclar treinamento com o responsavel area de segregagdo e monitorar o processo.

Preenchido pelo Setor Auditado

Resp.: Wagner

Prazo:
24/05(19

ACEITA 7 AUDITOR(ES) DATA
E VERIFICAGAO DAS AGOES | SIM Larissa Naves 24/05/2019
2 REPRESENTANTE DA DIREGAQ |FELIPE DE OLIVEIRA
o
g RESULTADO
@
o« - Efetividade das agdes foram evidenciadas.
o
§ A efetividade das agdes deverdo ser verificadas na auditoria:
< [ Auditoria Interna [ Auditoria extraordinaria
H VERIFICAGAO DA COMENTARIOS
o |EFETIVIDADE DAS AGOES
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Fonte: A Autora (2019).

Na empresa temos em média 32 fornecedores ativos sendo desde
componentes, fitas e chapas de aco até servicos de tratamento superficial
(zincagem).

Na programacgédo para o ano de 2019 ficou definido até o presente conforme

Imagem 39, sendo dois fornecedores por més a cada dois meses. O cronograma
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pode ser modificado de acordo com avaliacdo de riscos, ou seja, acontecimentos

gue envolvam produtos n&o conforme, atraso de entrega e demais divergéncias.

Imagem 39 - Cronograma de Auditorias de Segunda Parte
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Fonte: A Autora (2019).

2.4 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pelo aluno Marcelo Soares

Campos

2.4.1 Apresentacéo

Nascido e criado em uma familia de ferroviarios, desde cedo desenvolvi uma

admiracdo por maquinarios de grande porte. Ao terminar o Ensino Médio, iniciei 0

curso de Técnico em Mineragcdo e ampliei ainda mais o interesse em grandes

equipamentos industriais.
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Logo apos a conclusédo do curso, iniciei minhas atividades em uma empresa
global de mineragcdo, onde trabalhei diretamente com o0s processos de
beneficiamento de minério, controlando e operando os equipamentos da usina de
tratamento de minérios, garantindo a qualidade do minério processado. Neste
periodo, convivi diariamente com engenheiros de producdo. Desde entdo, ja
sabendo o que queria, busquei estar mais informado sobre o curso de Engenharia
de Producao, disponibilizado pelo Centro Universitario de Lavras, onde busco uma
graduacéo de qualidade para um desenvolvimento profissional e pessoal cada vez
maior.

Com a graduacdo como Engenheiro de Producédo, almejo ser capaz de
conduzir e controlar os processos de uma linha de producdo, garantindo que
produtos sejam produzidos, transportados e entregues aos clientes com qualidade e
seguranca.

Agora no décimo periodo, tenho a oportunidade de buscar tais objetivos,
ingressando em uma empresa multinacional fabricadora de autopecas, localizada
em Minas Gerais, na qual o seu produto final € uma linha de amortecedores para
automoveis, atuando no setor de Controle da Qualidade, com o cargo de Técnico em
Laboratério, exercendo minhas fungdes praticas nos Laboratérios Quimico e Fisico,
onde sao realizados ensaios fisico-quimicos para andlise e determinacdo das
propriedades quimico-fisicas dos materiais que compde os amortecedores acabados
e seus componentes, garantindo assim a qualidade e a seguranca do produto que

chega até ao cliente final.
2.4.2 Mensuracao das propriedades mecéanicas em hastes de aco.

Quando a roda do veiculo se movimenta no sentido vertical devido a nao
regularidade do solo, o amortecedor também se movimenta no mesmo sentido,
fazendo com que o 6leo contido no dentro do tubo crie uma resisténcia ao passar
pelas valvulas, criando internamente uma pressdo momentanea chamada
tecnicamente de forca de amortecimento. Dentre minhas atividades desenvolvidas
no Laboratério Fisico da empresa, esta a execucdo dos ensaios para determinagao
das propriedades, ou resisténcia, mecanicas das hastes, como tracdo, escoamento

e alongamento para certificar que o material resistira as tensdes durante as
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condicbes de servico. A resisténcia a tracdo, escoamento e alongamento estao
associadas as caracteristicas do material em resistir a forgcas mecéanicas.

Para Hibbeller (2010) a resisténcia dos materiais fruto das analises que
relacionam as forgas exterioras aplicadas sobre um corpo e a intensidade das forcas
gue agem internas no corpo. As propriedades mecéanicas dos materiais, segundo
Callister Junior (2008), sdo verificadas pela realizacdo de experimentos de
laboratérios cuidadosamente projetados para reproduzirem da forma mais
semelhante possivel as condi¢des de trabalho.

Os corpos de prova de hastes sdo enviados ao laboratorio pelo setor de
Controle da Qualidade de Recebimento — CQR, obedecendo a normas e
procedimentos internos da empresa, junto com uma solicitacdo de analise, onde
estdo identificados o material que compde as amostras e qual ensaio estd sendo
solicitado. Através do cédigo da solicitacdo de analise é possivel acessar o sistema
da empresa para visualizar o desenho do material onde sao identificados os valores
minimos especificos de resisténcia mecanica (tracdo, escoamento e alongamento)
no qual o material deve atingir para ser aprovado. A Imagem 40 mostra um exemplo
de corpo de prova enviada ao laboratorio para o ensaio de determinacdo de
propriedades mecanicas.

Ao chegarem no laboratério, devem ser preparados para o ensaio. Para
executar o ensaio de tragcéo, Hibbeller (2010) menciona que se prepara um corpo de
prova do material com forma e tamanhos “padronizados”. Ao executar a maior parte
dos ensaios mecanicos, as forcas de tensdes devem estarem concentradas, na
parte util do corpo de prova (regido de teste), sendo assim, 0 ensaio exige que corpo
de prova tenha um formato especifico. Pois se acaso o0 mesmo ndo tenha sido
fabricado de forma correta, este podera quebrar fora da regido deteste, o que

ocasiona distor¢des na deformacao do material.
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Imagem 40 - Corpo de prova para ensaio de propriedades mecanicas de hastes.
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Fonte: O Autor (2019).

Mede-se entdo o comprimento e o didametro da regido util do corpo de prova
em trés pontos distintos no comprimento da parte Gtil do corpo de prova, utilizando
um paquimetro, e faz-se a meédia entre os valores encontrados. Os valores
encontrados nessas medi¢Bes sdo inseridos no software utilizado pela maquina de
ensaio para que a area do corpo de prova seja calculada. Apds as medicbes do
didametro, o corpo de prova é pintado em tom de azul e risca-se a area util de ensaio
utilizando também o paquimetro.

Para um corpo de prova com 100 mm de comprimento util, as marcacdes sé&o
feitas de 10 em10 mm, conforme mostrado na Imagem 41. A tinta é utilizada para
melhor visualizacdo dos tracos feitos e para que néo os perca apds o ensaio devido
ao alongamento sofrido pelo corpo de prova. Este procedimento € realizado para ter
os dados de comprimento inicial e final, necessarios para serem inseridos no
software da méaquina, para que ela possa realizar no final do ensaio o calculo de

porcentagem de alongamento total sofrido pelo material.
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Image

m 41 — Preparacé&o do corpo de prova para 0 ensaio.

Fonte: O Autor (2019).

Tendo o desenho técnico do material em méaos e conhecendo os valores de
especificacdo, a maquina & preparada para dar inicio ao ensaio. Este ensaio é um
dos mais utilizados para na determinacédo das propriedades mecéanicas da maioria
dos materiais. A maquina utilizada, conhecida como Maquina Universal de Tracao e
Compresséo, foi projetada para alongar o corpo de prova a uma taxa de
deslocamento constante, medindo continua e simultaneamente a carga instantanea
que esta sendo aplicada, através da célula de carga e os alongamentos resultantes,
medidos pelo extensdometro (PADILHA, 2007).

O ensaio é realizado através de um controle do deslocamento da mesa, da
forca aplicada e da deformagédo da amostra. O progresso do ensaio é realizado por
um controle inteligente, podendo este definir o modo de controle em cada fase e
avaliar o progresso de acordo com a deformacdo da amostra e da curva em tempo
real. O software instalado no computador controla o ensaio, permite alteracdo da
velocidade da mesa, introducdo dos parametros de ensaio, coleta e armazena 0s
dados do ensaio. A Imagem 42 apresenta a maquina de ensaio de tracdo e
compressao utilizada na empresa.
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O software possibilita o controle do ajuste do zero do amplificador, fazendo
com que seja facil a definicdo do ponto do zero, facil a calibracdo do sistema e
melhorando a confiabilidade nos resultados obtidos.

Imagem 42 - Maquina Universal de Ensaios de tracdo e compresséo.

Fonte: O Autor (2019).

Para iniciar o ensaio, o corpo de prova é fixado nas garras da maquina que
estdo ligadas nas células de carga. O ensaio de tracdo € realizado entre a mesa
superior e a mesa central da maquina. O deslocamento e a velocidade da mesa sao
calculados através de sinal de um encoder acoplado a um dos fusos, informando
com precisao o giro dado. Para medir com maior precisédo a deformag¢ao da amostra,
€ acoplado diretamente no corpo de prova um extensémetro, responsavel por medir
as deformacgdes mecanicas. E fixado de forma que seus sensores fiquem paralelos
ao sentido da deformacéo que se deseja medir. Conforme mostrado na Imagem 43,
o medidor entdo deve ficar perpendicular a tenséo de interesse, pois queremos que
0 extensGmetro, ao sofrer deformacéo, apresentasse a distensdo do corpo.

A velocidade de aplicacdo da carga de influencia diretamente no modo de
fratura do corpo de prova. Sendo assim os ensaios sao conduzidos com aplicacéo

de velocidades estipuladas nas normas e procedimentos internos da empresa.
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Imagem 43 - Corpo de prova fixado nas garras da maquina com o extensémetro

Fonte: O Autor (2019).

A velocidade da mesa central varia de acordo com a velocidade do servo
motor através do sinal enviado do computador para o inversor de frequéncia. Para
hastes utilizdvamos velocidades entre 5 e 10 mm/min conforme procedimentos e
normas utilizadas pela empresa.

Neste ensaio o corpo de prova é tracionado e deforma-se até a sua ruptura. A
Imagem 44 mostra o corpo de prova fraturado apés ser submetido aos esforcos de
tracdo. As mudancas na forca de tracdo e alongamento sdo medidas e depois
plotadas em um gréfico. Os valores da forca e do alongamento sdo medidos a cada
instante, gerando a curva tenséo-deformacao.

A maquina para de tracionar o corpo de prova quando ela detecta que o
mesmo sofreu ruptura. Essa deteccdo se da a subita perda de resisténcia a tracao
pelo corpo de prova. E necessario entéo retirar o corpo de prova das garras e, com o
paquimetro, realizar a medi¢do do comprimento final da &rea util de ensaio.

No caso do experimento exemplificado neste trabalho, a area util do corpo de
prova que antes do ensaio possuia um comprimento de 100 mm, apos sofrer as

7z

tensdes o comprimento final é igual a 105.15 mm. Este resultado € inserido no
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software da maquina para que os valores do limite resisténcia a tracao, escoamento

e porcentagem de alongamento sejam calculados.

Imagem 44 - Ruptura do corpo de prova

Fonte: O Autor (2019).

Os resultados sdo mostrados através de uma planilha aberta pelo software,
conforme mostrado pela Imagem 45. A planilha mostra os resultados da forga de
resisténcia de tracdo, o limite atingido de escoamento e o alongamento maximo
sofrido pelo corpo de prova. Além destes valores, o software € capaz de gerar a
curva tensdo-deformacgédo. A curva tensdo-deformacéo é definido como a descricao
grafica do comportamento de deformacao do material sob uma carga de tracéo.

Segundo Beer, Jhonston e DeWolf (2006) os diagramas resultantes de
tensdo-deformacédo dos materiais apresentam variagdes, e diferentes ensaios de
tracdo realizados com o0 mesmo material eventualmente geram resultados
diferentes, sendo estes decorrentes de fatores como a temperatura do corpo de
prova e a velocidade de aplicagéo da carga.

Por isso, se faz importancia que os ensaios realizados no laboratério fisico
sigam fielmente os procedimentos internos da empresa, nos quais sdo baseados em
normas técnicas utilizadas mundialmente pelas industrias automotivas, garantindo a

confiabilidade dos resultados encontrados ao final do ensaio.
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Imagem 45 - Resultados do ensaio mostrados pelo software
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Os valores encontrados sdo comparados com as especificacbes do desenho

técnico do material. Se os resultados atenderem aos limites minimos requeridos, o

material € aprovado e liberado para ser disponibilizado para a area de montagem do

amortecedor. Caso contrario, o material fica retido na area de Inspecdo de

Recebimento, o setor de Qualidade é acionado com o laudo de reprovacao expedido

pelo técnico do laboratério rejeitando o material, notificando o fornecedor da néo
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conformidade do material enviado e um plano de acéo deve ser tracado para sanar a
irregularidade.

Correlaciono esta atividade com as disciplinas de Desenho Técnico Mecéanico
| e Il e Engenharia de Materiais | e Il.

2.4.3 Controle de contaminacédo em hastes

Controle de contaminacdo € uma operacao que consiste em coletar todas ou
partes das particulas soélidas presentes no objeto considerado, quantificar (maior
dimensao, distribuicdo granulométrica, massa, etc.) e ou qualificar (natureza, forma,
origem, etc.) as particulas encontradas. Entendemos como sendo contaminacao,
quando falamos da fabricacdo e montagem de amortecedores, particulas estranhas
encontradas em circulacdo no fluido do amortecedor, suscetivel a interferir no
funcionamento do sistema, prejudicando seu desempenho durante sua vida util. Um
dos contaminantes que podem ser encontrados sdo 0s cavacos de hastes,
exemplificado na Imagem 46, provenientes do processo de fabricacdo e usinagem
das hastes, que acabam por entrar no sistema do amortecedor durante a montagem.

Usinagem, para Almeida (2015), € um processo de fabricagao que consiste na
remocdo do sobre metal da peca por meio de corte, tanto pela utilizacdo de
maquinas, como por ferramentas manuais. As maquinas utilizadas no processo
devem estar equipadas com ferramentas de corte, que possuem angulos
especificos, possibilitando sua penetracdo controlada no material e retirando
quantidades proporcionais de residuos as suas caracteristicas construtivas. O
residuo da usinagem é conhecido como cavaco.

De acordo com Porto (2004), a concepg¢ao do cavaco incide no cisalhamento,
ao longo da regido de saida da ferramenta de corte. A formag¢do do cavaco se
processa da seguinte forma: durante o processo de usinagem, na penetracdo da
ferramenta no material, uma pequena porc¢éo solida do material € recalcada contra a
superficie de saida da ferramenta.

Quando os cavacos de hastes aderem ao amortecedor, elas se comportam
como particulas nocivas ao sistema, que acaba por causar problemas de ruido e
vedacdo. Problemas na vedacao ocorrem na parte superior do tubo do amortecedor,
levando ao vazamento do fluido interno. Conforme normas internas, para ser

considerado um potencial contaminante que trara problemas ao amortecedor, o
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cavaco de haste baste ter no minimo um comprimento de 0,3 mm. O que mostra que
€ necessario um controle rigoroso para que essas minusculas particulas ndo vao
parar no amortecedor.

Para controlar a qualidade e garantir que as hastes ndo sejam enviadas
contaminadas com cavacos para a producdo, é realizado, dentro das minhas
atividades do Laboratério Quimico, um trabalho sistémico de controle de

contaminagao.

Imagem 46 - Cavaco de haste

Fonte: O Autor (2019).

O primeiro passo € realizar amostragem, realizada novamente pela equipe de
CQR, conforme procedimentos internos da empresa, nos lotes de hastes que
chegam dos fornecedores e levadas ao Laboratério Quimico, onde ha todo um
espaco especializado e preparado para que a analise de contaminacdo seja
realizada. Segundo Garofalo e Carvalho (2015), todo estabelecimento deve dispor
de equipamentos, utensilios e vidrarias em quantidade suficiente para atender a
demanda de sua producéao e garantir material limpo e desinfetado.

Para iniciar a analise, é necessario preparar filtros em tela de nylon
desenvolvidos para reter os contaminantes apds o processo de lavagem da haste,

onde primeiramente sao expostos durante 30 minutos a uma temperatura de 80°C
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na estufa para remover toda umidade que o filtro pode conter e que acaba por
influenciar no resultado do ensaio. Depois de decorrido o tempo de secagem, 0S
filtros sdo colocados no dessecador para que esfriem.

Segundo Bastos e Afonso (2015), no que dizem respeito aos meios filtrantes,
algumas propriedades sdo necessarias afim de obter maxima eficiéncia com o
menor custo possivel: capacidade de manter os solidos aglomerados sobre os poros
logo que se principia a alimentacéo; baixa percentagem de retencdo de solidos
dentro das fissuras; baixa resisténcia ao escoamento do filtrado; equilibrio quimico
frente & mistura a ser filtrada; resisténcia satisfatoria para tolerar a pressao, o tempo
de filtracdo e a temperatura. Para todo tipo de meio filtrante ha um aproveitamento
mais adequado sendo, pois, adequado descrever a aplicabilidade e as
caracteristicas de cada um deles.

Um sistema de filtragem é montado encaixando o funil com a tela de aco
inoxidavel no kitassato (tipo de vidraria de laboratorio, normalmente utilizado em
filtracbes a vacuo), e inserindo o suporte de filtracdo na parte superior, conforme
mostrado na Imagem 47, onde todo o conjunto é fixado com o prendedor de aco.

Imagem 47 - Sistema de filtragem

Fonte: O Autor (2019).


https://pt.wikipedia.org/wiki/Vidraria
https://pt.wikipedia.org/wiki/Laborat%C3%B3rio
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Com o sistema de filtragem devidamente montado, €é realizado o
procedimento de lavagem da haste, que consiste em lavar cuidadosamente o corpo
de prova com solvente manualmente auxiliado de uma Pisseta, recipiente de uso
laboratorial no qual se contém substancias liquidas de diversas naturezas, e todo
liquido que escorre pelo corpo de prova é recolhido em um Becker, conforme
mostrado na Imagem 48. Com a bomba de vacuo ligada, passa-se pelo conjunto
todo o residuo liquido contido. O Becker lavado para remocgdo de qualquer
contaminante possa ter ficado preso nas paredes, e o residuo liquido também passa

pelo conjunto de filtragem.

Imagem 48 - Lavagem da haste com solvente de petroleo.

Fonte: O Autor (2019).

Retirado o prendedor de aco, o suporte de filtracdo é lavado e aguardado 5
minutos para que o solvente seque ainda com a bomba ligada. A bomba é desligada
e com a pinga o filtro é transferido para o vidro de reldgio, exposto a estufa
novamente por 30 minutos a 80°C, esfriado no dessecador e levado a balanca
analitica para obter a massa final do filtro. Conforme normas e procedimentos
internos, existe um limite de peso especifico em que o filtro ndo pode ultrapassar.

Caso venha ocorrer um sobrepeso do filtro, a anélise é reprovada neste parametro e
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o setor responsavel pelas hastes é notificado. Contudo, a anélise ainda ndo tem por
encerrada. E necessario ainda analisar se ha contaminantes retidos no sistema de
filtragem.

Para esta etapa o filtro é transferido para o vidro relégio e levado ao
microscopio com aumento de no minimo 5 vezes, classificando as particulas rigidas
(particulas metalicas, plasticas, silica, etc.) das néo rigidas (carepas de solda, borras
de lubrificantes, etc.). Nos estudos de contaminagfes presentes nos amortecedores,
sdo consideradas nocivas ao sistema de amortecimento particulas provenientes do
processo de usinagem com comprimento a partir de 0,3 mm. Por isso faz-se
necessario a utilizacdo do microscépio neste tipo de andlise. Assim como se ocorre
um sobrepeso do filtro, caso seja detectado qualquer particula metalica acima do
especificado de 0,3 mm de comprimento, a andlise é reprovada neste parametro e o
setor responsavel pelas hastes € notificado para que seja elaborado um plano de
acdo para regularizar a qualidade das hastes no processo de fabricacdo dos
amortecedores.

Além de registrar no relatério de andlise do laboratério os resultados
encontrados, € necessario alimentar um indicador de performance denominado Daily
KPI Contamination com os dados resultantes das analises de contaminacdo. O
indicador é divulgado diariamente para todo o time de qualidade que € envolvido
com os trabalhos de descontaminagéo do processo de fabricagéo.

Correlaciono esta atividade com as disciplinas de Laboratério de Quimica
Geral, Engenharia de Fabricacdo Mecéanica e Praticas em Processos de Fabricacdo

Mecanica.
2.4.4 Ensaios corrosivos em hastes.

Ensaio de corrosdo por névoa de cloreto de sodio (salina), conhecido na
literatura de todo mundo como Salt Spray, é uma simulacdo de como metais, com
camadas protetoras, se comportam sob os efeitos de uma atmosfera maritima.

Segundo Assis (2000) a corrosao atmosférica € o processo de corrosdo mais
comum, sendo que a grande maioria das estruturas metalicas sdo expostas a

atmosfera.
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Para Gentil (2007) pode-se definir a corrosdo como a degradacdo de um
material, geralmente metalico, causado por uma reacdo quimica/eletroquimica que
ocorre no meio ambiente em estudo, podendo esta associar-se ou nao a tensoes
mecanicas.

Para um melhor entendimento, Assis (2000) explica que a corrosdo de
materiais ferrosos €, em resumo, a conversdo de ferro para a forma hidratada de
oxido de ferro, ou seja, a popular “ferrugem” que conhecemos. Quando ocorre essa
reacdo, o material metalico perde suas caracteristicas de origem, como por exemplo
sua resisténcia mecéanica e elasticidade. E o produto de corrosdo formado é
extremamente desprovido em termos destas propriedades.

O ensaio de névoa salina é uma ferramenta conceituada para avaliacdo da
uniformidade na altura e porosidade de revestimentos metélicos, sendo um dos
ensaios mais zelosos para avaliar a resisténcia a corrosdo. Na empresa é realizado,
dentro do meu quadro de atividades no laboratério fisico, o ensaio de corrosédo para
fazer uma triagem nas hastes, revelando pontos onde a camada de revestimento é
menos espessa. Pontos falhos no revestimento das hastes provocam corroséo do
metal base. O principal beneficio de os testes serem realizados em laboratério é que
parametros como temperatura, umidade, composicdo do meio, condicdes
superficiais e de revestimentos podem ser controlados afim de serem estudados e
avaliados.

Os corpos de prova sdo enviados ao laboratorio apés as hastes passarem
pelo processo de revestimento de cromo, onde é formada uma camada protecéo
sobre o metal base das hastes. Segundo Gentil (2007) Cromatizacdo na industria é
um processo no qual um produto metalico passa um tratamento de sua superficie no
qgual recebe um revestimento, conhecido também como camada protetora, por
reacOes em solu¢des contendo cromatos ou acido crémico.

Para Assis (2000) os materiais metalicos devem receber a aplicacdo de
revestimento por inimeras razfes, mas a protecao contra a corrosdo € com certeza
um dos principais motivos de sua utilizacdo. O uso de revestimentos é um método
para o controle da corrosdo, de minimo custo e de aplicacdo simplificada. A
aplicagcéo de revestimentos também prové uma maneira econdmica de combinar as

propriedades mecanicas do substrato metalico e a do revestimento, para obtencao
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de um material composto com boas propriedades mecanicas, e resisténcia a
corrosdo adequada.

A empresa dispde de aparelhagem especifica para o teste de corroséo, sendo
uma camara de pulverizacdo de sal, conforme mostrada na Imagem 49, reproduz
condi¢cbes climéaticas que anexas por meio de programas especificos, comportam
simular condi¢cdes ambientais com efeitos ligeiros de deterioracéo por corroséo.

As amostras de hastes, selecionadas e encaminhadas pelo setor de
cromacao da fabrica, sdo purificados adequadamente, o método de purificagdo é
opcional depende da classe da superficie e dos contaminantes presentes. No caso
das hastes de amortecedores cromadas séo limpas com acetona na regido que sera
exposta ao ensaio (regido de trabalho), para remocédo de Oleo proveniente da

operacédo de polimento.

Imagem 49 - Camara Salt Spray.

Fonte: O Autor (2019).

Para iniciar o ensaio é preparada a solucdo aquosa de cloreto de sdédio
dissolvendo-se 50g +/- 10 g de cloreto de sodio (NaCl) para cada litro de solucao a
temperatura ambiente. A agua utilizada para a preparacdo da solucdo deve ser
desmineralizada, conhecida como agua DI.
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Os corpos de prova sdo alocados somente na area Util da camara de ensaio,
onde o meio corrosivo atenda a todos os parametros explicitados em procedimentos
e normas para as condi¢gdes de ensaio. As hastes séo colocadas em angulos de 15°
a 30° com a vertical, conforme demonstrado na Imagem 50. A superficie
predominadora do corpo de prova deve ficar de preferéncia paralela ao curso
horizontal da névoa, para evitar o impacto direto desta sobre a superficie.

N&o deve haver contato entre os corpos de prova, nem com qualquer outro
material capaz de transformar as condi¢cdes de corrosao do corpo de prova. Cada
haste é colocada na camara, de forma a consentir livre ingresso da névoa a todos 0s
outros corpos em ensaio.

Os tempos de exposicdo dos corpos de prova a névoa salina séo situados por
normas e especificagées do produto ou orientacao do solicitante do ensaio.

Apos o periodo de exposicdo, as hastes sdo retiradas da camara e lavadas
com agua potavel a uma temperatura inferior a 40°C para eliminacdo dos depdsitos

de sais e imediatamente secos

Imagem 50 - Hastes expostas na camara Salt Spray.

w" 3

Fonte: O Autor (2019).

As hastes séo avaliadas conforme procedimentos ou normas especificas para

cada produto testado. Defeitos tais como corroséo, bolhas, desplacamentos, devem
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ser quantificados pelo apuramento do namero de defeitos na superficie principal
exposta ao ensaio. As hastes, quando sdo atacadas pelo meio corrosivo, pontos de
corrosdo surgem em sua camada protetora. Estes pontos de corrosdo sé&o
conhecidos como pites, conforme mostrado na Imagem 51. De acordo com
Tolentino (2015), puntiforme ou pite é a configuracdo de corrosdo mais devastadora
e complexa de identificar por causa do seu pequeno dimensionamento. Podendo
ocasionar literalmente verdadeiros buracos (crateras) no metal, que se formam em
diversas regides da superficie metélica, como pontos de grande profundidade.
Sendo assim, ter a corrosao controlada significa equilibrar a reacdo do metal com
seu meio, de forma a manter as propriedades fisicas e mecanicas do metal durante

seu tempo de vida util.

Imagem 51 - Corrosédo puntiforme em haste.

Fonte: O Autor (2019)

Quando h& uma guantidade de defeitos (pites) que fogem do especificado do
produto, as hastes sdo reprovadas e o relatério é enviado a area responsavel pelo
tratamento superficial de hastes (cromacao), para que a area seja notificada sobre a
ndo conformidade e um plano de agédo deve ser aberto para tratar o problema no
processo. Caso contrario, se 0s corpos de prova atenderem as especificacoes,
entdo o lote é liberado a seguir para as linhas de montagem.
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Correlaciono esta atividade com as disciplinas de Quimica Geral, Laboratorio

de Quimica Geral e Engenharia de Materiais | e Il.

2.5 Apresentacdo das atividades desenvolvidas pelo aluno Paulo Roberto
Silva

2.5.1 Apresentacao

Nascido e criado em uma familia simples meu pai era vigilante e minha mae
do lar, desde cedo tinha interesse pela area de exatas. Ao terminar o Ensino Médio,
trabalhei no comércio em Iltutinga, mais sempre visando uma oportunidade de
estudar. Em janeiro de 2007 consegui um emprego na Ciclope Componentes
Automotivos e vi entdo a oportunidade de comecar a estudar. Em julho do mesmo
ano iniciei o curso de Técnico em Radiologia, uma area muito diferente da empresa
gue estava trabalhando, mas decidi fazer para adquirir conhecimento ter uma
formacao e conseguir um emprego com salario melhor para poder pagar meu curso
de engenharia.

Logo apds a concluséo do curso, sai da Ciclope e fui tentar emprego na area,
mais ndo consegui. Figuei um tempo desempregado e em outubro de 2010 comecei
a trabalhar na Magneti Marelli Cofap, como operador de producéo, trabalhei quase
dois anos e depois precisei sair devido a um problema de saude. Em 2013, consegui
um emprego em uma empresa de Leitura, terceirizada da Cemig, Max Prestacdes de
Servigos, trabalhei como analista onze meses e nesse mesmo periodo comecei um
curso de Técnico em Seguranca do Trabalho na Uniten aqui em Lavras. Em abril de
2014, surgiu a oportunidade tdo esperada de atuar como Técnico em Radiologia em
uma empresa na cidade de Lavras - MG. A partir desse momento comecei a
trabalhar na empresa, continuei com o curso de Seguranca do Trabalho e descobri 0
curso de Engenharia de Producao, disponibilizado pelo Centro Universitario de
Lavras. Foi ai que decidi fazer o vestibular e consegui passar para comecar minha

graduacéo tdo sonhada.
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Com a graduacdo como Engenheiro de Producao, almejo ser capaz de atuar
no controle de logistica e demais processos de produc¢do, garantindo que produtos
sejam produzidos, transportados e entregues aos clientes com qualidade e
seguranca.

Minha vivéncia se passa em uma empresa na cidade de Lavras- MG. Usamos
material radioativo Tecnécio 99, retirado do gerador de Molibdénio, através de
eluicdo, realizado com um frasco a vacuo e outro de Cloreto de Sédio 0,9%. Apos a
eluicdo realizamos testes de qualidade no Tecnécio 99, para em seguida fazer a
marcacdo dos Farmacos. Os Radiofarmacos, ap0s sua marcacao, passam por
testes de qualidade e procedéncia, e apds a aprovacdo sao introduzidos nos
pacientes de maneira muito segura por via endovenosa, evitando qualquer tipo de
contaminacgao e exposicao dos colaboradores que o manuseiam.

O uso de EPIs é obrigatério no manuseio dos materiais radioativos. Os
pacientes depois de injetados em alguns exames de cintilografia precisam aguardar
um tempo para fazer imagens, enquanto outros ja realizam imediatamente. As
imagens séo realizadas no aparelho de cintilografia, Varican da empresa General
Electric. O descarte dos rejeitos radioativos € feito de maneira segura, sendo
colocado em local adequado para decaimento, podendo ser descartado como rejeito
sélido hospitalar apds o seu decaimento.

O objetivo geral além de conhecer todo o processo de armazenamento,
preparacdo e manipulacdo dos materiais radioativos é também evitar a exposicao
desnecessaria a radiacdo, tanto dos pacientes, quanto dos colaboradores que ali
trabalham.

Através deste Portfélio pude ampliar meu conhecimento nessa area e mostrar

para as pessoas a importancia da radioatividade na medicina.
2.5.2 Controle de Qualidade do Gerador e seus Rejeitos.

Antes de qualquer procedimento de monitoracdo, manipulagdo ou o registro
de uma ocorréncia, € meu dever estar preparado e ciente dos conteddos dos
Protocolos de Radioprotecdo e Biosseguranca e verificar nos registros de

Ocorréncias Radioldgicas se ndo ha uma ocorréncia em andamento.
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As atividades de manuseio dos geradores ou rejeitos radioativos devem
seguir as normas de radioprotecao e biosseguranca.

Para Hinrichsen (2018) a biosseguranca é entendida como um conjunto de
acOes desenvolvidas por meio de diligéncias com o intuito de diminuir ou exterminar
0S riscos inerentes as acdes humanas que possam implicar em riscos a saude dos
seres vivos, do seu habitat fisico e natural, bem como a qualidade das atividades
desempenhadas e aplicadas a qualquer ambiente que ofereca riscos ao ser
humano.

Realizo sempre com antecedéncia um planejamento dos procedimentos a
serem executados na Sala Quente (laboratério), providenciando e preparando o0s
materiais necessarios para as atividades, minimizando com isso, a permanéncia
dentro da sala e exposicao desnecesséria a radiacdo. Verifico sempre o caderno de
registro Ocorréncias Radiolégicas antes do inicio das atividades na Sala Quente
(mudanca de turno, rodizio ou substituicdo de colaborador) se ndo ha nenhuma
ocorréncia em andamento.

Segundo Cardella (2009) a Gestdo de Riscos é um conjunto de ferramentas
utilizadas pela organizacédo a fim de planejar, operar e controlar suas atividades.

Devo proceder a monitoracdo do embalado antes de abrir ou manusear
qualguer volume de acordo com as instrucbes do Dr. Fisico responsavel pela
unidade em que exerco minhas atividades.

Marques, Okamoto e Buchpiguel (2001) aduzem que a iminéncia de
problemas durante a preparacdo dos radiofarmacos marcados com 99mTc exigem
maior aten¢cdo no manuseio, por isso se faz necessario que o préprio usuario esteja
ciente sobre a qualidade do eluato do gerador e do produto marcado, ainda que tal

responsabilidade seja da industria produtora dos geradores.

2.5.2.1 Monitoragao de Superficie do Embalado

As boas condigcbes dos equipamentos usados na medicina nuclear
garantem n&o sé uma melhor acuréacia dos procedimentos, como também
sdo fundamentais para o controle de doses em pacientes, individuos
ocupacionalmente expostos e individuos do publico. (MACHADO,
MENEZES, QUEIROZ, SILVA, SAMPAIO, ALMEIDA; 2011, p. 49)
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Dentro do meu quadro de atividades, estdo o recebimento e armazenamento
de materiais. Na auséncia de um lugar especifico para a entrega do embalado
(gerador), € de minha responsabilidade reservar um local na Sala Quente onde o
material possa ser colocado e mantido em segurangca para que nao haja
manipulacéo até que realize a liberacédo pela monitoracao.

Segundo Dias (2011) as caracteristicas fisicas e quimicas do material
desempenham papel muito importante na escolha dos métodos para manuseio e
estocagem dos mesmos.

A monitoracao de superficie de todos os embalados deve ser feita utilizando o
Geiger-Muller (GM) com a sonda Pancake revestida por um plastico fino e
transparente e as leituras feitas em COM (contagens / por minuto) e seus multiplos.

Ao ligar o GM é verificado se o indicador do estado das baterias e do intervalo
de operacdo da HV (High Voltage — Alta tenséo) estdo dentro da faixa de operacao
(aos que possuirem este recurso; aos outros aguardar o auto teste do aparelho
atento para alguma mensagem de falha).

Certifico de que todas as fontes radioativas da Sala Quente estejam dentro de
blindagens e armazenadas. Realizo e registro a leitura da radiacéo de fundo distante
de fontes e do embalado.

A monitoragdo é feita com o embalado fechado, antes de sua utilizacdo, e
posteriormente é feita aberto, para a liberacdo do uso do volume, guarda ou
descarte da embalagem. Inicialmente confiro os dados da nota fiscal com as
informacdes constantes no embalado e na folha de dados técnicos.

Para a monitoracdo do embalado fechado utilizo a técnica do esfregaco: com
o avental de chumbo e luvas, pego uma porcéo de gaze e procedo a um esfregaco
em todas as superficies que serdo necessarias a abertura do embalado (lateral da
tampa, alca, etc.), realizo a leitura com o GM desta gaze longe do embalado
comparando-a com a leitura de fundo (aproximando e distanciando a gaze) por
varias vezes.

Se as leituras estiverem dentro do intervalo aceitavel (até 5 vezes a leitura do
BG) procedo com a abertura do embalado tocando somente nas areas monitoradas
do embalado.

Para o gerador eu procedo a substituicdo de imediato fazendo uma inspec¢ao

visual de sua integridade fisica.
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Para a monitoracdo do embalado aberto utilizo o mesmo GM e fagco uma
varredura do restante do embalado (agora vazio) de forma lenta e continua bem
proxima a superficie, mas sem tocé-la. Caso as leituras sejam satisfatérias libero o
embalado para armazenamento temporario (balde do gerador).

Caso as leituras estejam acima do aceitavel (obedecendo a critério do item
14), conferir novamente o BG e repetir a leitura. Se persistirem altas:

A. Para o balde externo (gerador): ap6s a retirada e liberagdo do volume
procedo com a descontaminacao do balde segregando os utensilios utilizados
(gaze, algodéo, papel, etc.) como rejeito radioativo e libero o embalado. Se
persistir leitura alta envolvo por completo em saco plastico, lacrar, registrar e
envolvo como rejeito radioativo seguindo o disposto no registro de inventério
de rejeitos radioativos.

B. Para o Gerador: ApGs descontaminacao por esfregaco se persistir leitura alta
envolvo com saco plastico com furos apenas que permita sua utilizacao
(eluicdo) mantendo-o assim até sua devolugao.

Em caso de contaminacdo persistente (leituras acima do aceitavel) registro
objetivamente o0s resultados dos procedimentos no caderno de registro de
Ocorréncias Radioldgicas juntamente com o numero do embalado presente na folha
de dados técnicos que acompanha o embalado (veja ao lado). Realizo contato
imediato com a Supervisdo Técnica que encaminhard a notificacdo ao fornecedor
informando sobre os fatos e leituras encontradas.

No campo GM (identificacdo do Geiger-Muller utilizado na monitoragado do
embalado) utilizo T = Titular ou S = Substituto ou mesmo o niimero 1 ou 2 de acordo
com a identificagao utilizada em seu Servigo.

Aguardo e registro no caderno de ocorréncias radiolégicas o retorno dado
pelo fornecedor a Supervisao.

Qualquer outra ocorréncia, situacdo nao prevista ou esclarecimento
necessario, entrar em contato com a Supervisora de Radioprotecdo ou com o

Médico Nuclear Responsavel.

2.5.2.2 Eluicdo do Gerador
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Coloco o avental de chumbo apropriado para eluicdo de geradores e luvas
descartaveis.

Em condi¢cdes normais de assepsia, procedo da seguinte forma: colocar o
frasco de coleta (etiqueta de coloracdo vermelha) no interior da blindagem de
chumbo especifica para eluicéo.

Retiro o frasco com a solucdo bactericida e bacteriostatica da entrada (E) e
colocar em seu lugar o frasco contendo a solugdo fisiolégica (com a etiqueta de
coloracédo azul).

Para efetuar a eluicdo, substituo em (C), o frasco contendo a solucéo
bactericida e bacteriostatica, pelo frasco coletor (etigueta de coloracdo vermelha)
contido no interior da blindagem protetora (figura abaixo). Aguardar pelo menos 30
segundos.

Substituo os frascos de entrada (E) e coleta (C) pelos frascos de solucdes
bacteriostatica e bactericida, mantendo-os colocados até a proxima eluicao.

Garanto que o Calibrador de Doses seja ligado no minimo 10 minutos antes
de qualquer leitura.

Retiro o frasco coletor da blindagem de eluicdo passando-o para um castelo
de chumbo apropriado, conforme mostra a Imagem 52, e imediatamente efetuo a

leitura de sua atividade no calibrador de doses.

Imagem 52 - Frasco coletor da blindagem

Fonte: O Autor (2019).

Faco a identificacdo do castelo com uma etiqueta que se recomenda constar:
1) Simbolo radioativo;
2) Data da eluicéo;

3) Radiofarmaco;
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4) Responsavel pela eluicéo;
5) Atividade total / volume total;
6) Atividade ml / hora.

Nas proximas eluigbes, repito o procedimento acima observando o
decaimento fisico do molibdénio e o fator de crescimento do gerador (quando
necessario).

Registro neste caderno de registro os dados sobre a eluicdo utilizando a
numeracdo de 01 a 99 para o gerador, sendo que, ao se iniciar novo ano calendario
esta numeracao reiniciara de 01, ou seja, cada gerador tera um Unico niumero que o
identificara durante aquele ano de sua utilizagdo e a nomenclatura de N para o
gerador novo (termo designado para o gerador recebido na mesma semana de
utilizagéo) e V para o gerador Velho (termo designado para o gerador recebido na
semana anterior a data de utilizacdo) acrescido de um numero serial (1,2,3....)
indicando de qual eluicéo se trata (primeira, segunda eluicéo, etc.).

Exemplo: 08-N1 = primeira eluigdo da primeira semana do gerador de niumero oito.
15-V2 = segunda elui¢do da segunda semana do gerador de nimero 15.
Todas as eluicbes dos geradores (novo ou velho) usadas para procedimentos

clinicos deverao ser registradas neste caderno de registro.
2.5.2.3 Controle de Qualidade da Eluicdo do Gerador

Determinacéo da Concentracdo de Molibdénio-99 e Concentracdo de Alumina
Observagao: De acordo com informe do fabricante as alteragbes introduzidas na
fabricacdo do Gerador contam agora com dispositivo que garantem concentracoes
de Molibdénio-99 e Alumina dentro dos valores especificados pelas farmacopeias
internacionais.

Instrucdes para a Determinacdo do pH da Eluicdo do Gerador de Molibdénio-
99:

a) Aplico uma amostra da eluicdo do gerador sobre o papel indicador da fita
de pH tomando o cuidado de n&o aplicar em excesso (escorrer) ou em quantidade

insuficiente (parte da fita reativa sem a amostra) .
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b) Aguardo 30 segundos e comparar a coloracdo adquirida pela fita com os
parametros constantes na caixa da mesma. O pH devera estar dentro do intervalo
preconizado nos PRTPRA especifico da eluicdo do gerador.

InstrugBes para a Determinagéo da Eficiéncia de Eluicdo do Gerador de Molibdénio-
99 (qualquer Calibrador de Doses).

c) A partir da data de calibracdo do gerador e da sua atividade nominal
(contratada) calculo o decaimento radioativo (tabela pagina 7) e corrigir a atividade
para a data e horario da determinacdo da eficiéncia de eluicdo do gerador. Caso a
tltima eluicdo deste gerador tenha ocorrido em um periodo inferior a 24 horas,
corrijo a atividade encontrada pelo fator de decaimento pelo fator de crescimento do
gerador.

d) Multiplique a leitura obtida de Tecnécio-99m na eluicdo por 100 (cem) e
dividir pela atividade nominal do gerador corrigida no item 1.

e) O valor percentual obtido geralmente situa-se entre 90% a 110%. Valores
mais altos (confirmar se os calculos estdo corretos) ndo indicam problemas com o
gerador, mas apenas uma quantidade a mais de Mo-99. Uma quantidade menor
poderda ser indicativa de problemas no gerador, neste caso, conferir:

1) Os célculos realizados.

2) Verifico a limpidez da eluicdo (se turva ou esbranquicada, descartar).

3) Refaco o célculo da concentracdo de Molibdénio.

f) Se persistir o valor baixo notifico o médico nuclear e registro em
Ocorréncias Radioldgicas. A eluicdo somente podera ser utilizada com a anuéncia
do médico que rubricara a ocorréncia registrada.

Instrugbes para o preenchimento das colunas da planilha como mostra a

Imagem 53.

Imagem 53 - Cabecalho da planilha

Dados da Eluigio Controles de Qualidade Rejeitos Sélidos I_Ri:J:iI;Doss Registro
Eficiéncia Gerador TestedopH | Ri-Tc _
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Fonte: O Autor (2019).
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2.5.2.4 Dados da Eluicéao

Data da Eluicdo: data em que foi feita a eluicdo do gerador. Importante na
correcdo do decaimento para o calculo da eficiéncia do gerador.

Hora da Eluicdo: hora em que foi feita a eluicdo. Atentar se esta hora € inferior
ao intervalo de 24 h da ultima eluig&do para a corre¢do do crescimento do gerador.

Numero Gerador — Novo / Velho — nimero da eluicdo: Trata-se da codificacao
importante na rastreabilidade dos processos.

Volume da eluicdo: utilizo o recomendado pelo fabricante (6 ml) pois ndo ha

referéncias de comparacao para volumes inferiores.

2.5.2.5 Eficiéncia do Gerador

Atividade Corrigida Gerador: registro da atividade corrigida pelo decaimento
radioativo e crescimento (se necessario) do gerador para o dia e horario da elui¢édo
conforme mostrado nas Tabelas 1e 2.

Atividade em mCi obtida na eluicdo do gerador.

Eficiéncia da Eluicdo: registro percentual da eficiéncia de eluicdo do gerador
(Atividade obtida na eluicdo dividida pela atividade tedrica), conforme mostram 0s

valores para célculos nas tabelas 1, 2 e 3.

2.5.2.6 Controle da Radiofarméacia

Valor do pH obtido ao gotejar a eluicdo do gerador na fita de pH e comparada
com a escala de cores ap0s ao menos 10 segundos da aplicacao.
Responder com SIM ou NAO se o valor obtido do pH esta dentro do intervalo de
4,5 a 7,5 (para os geradores do IPEN).

2.5.2.7 Teste do pH

Controle Radiofarmacéutico: controle radiofarmacéutico da eluicdo do

gerador. Registro o valor percentual obtido da fracdo indicativa do tecnécio livre.
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2.5.2.8 Rejeitos Solidos

O gerenciamento dos rejeitos liquidos é feito pelo FM-067 — Inventario de
Rejeitos Sdlidos e para isso € necessario os dados:

Numero do recipiente de descarte de rejeitos radioativos que esta sendo
utilizado.

Atividade em mCi do frasco vazio medido no calibrador de doses.

2.5.2.9 Rejeitos Liquidos

O gerenciamento dos rejeitos liquidos é feito pelo FM-xxx — Inventario de
Rejeitos Liquidos e para isso é necessario os dados:

Numero do Frasco: Numero do frasco de rejeitos liquidos (numero serial) que
esta sendo utilizado para armazenar as sobras liquidas.

Atividade: Atividade em mCi do volume retirado do frasco a ser descartado e
medida no calibrador de Doses.

Registro:

Ocorréncia Sim / Nao: registrar de acordo com a analise dos resultados
obtidos.

Responsavel: nome do colaborador (a) que realizou o teste e preenchimento

dos registros.
2.5.2.10 Controle de Lote e Validade dos insumos utilizados

Todos os reagentes e insumos utilizados deverdo ter seus lotes e validade
gerenciados pelo FM-101. Antes do registro e abertura de novo lote de validade
diferente, os reagentes e insumos da validade anterior deverdo ser consumidos
totalmente ou descartados antes da utilizacdo da nova validade de maneira a néo
perder a rastreabilidade de qual esta sendo utilizado.

Antes de utilizar qualquer insumo cujo lote e validade tenham sido alterados

leio e sigo as orientacbes do FM-101.
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A Tabela 8 refere-se ao decaimento do Moblidénio, e é onde realizamos um

calculo para avaliar o quanto o gerador decaiu em determinado tempo.

Tabela 8 - Decaimento radioativo do Molibdénio-99
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Controles de Qualidade do Gerador e seus Rejeitos

Tabela de Decaimento Radioativo do Molibdénio-99
H Fator H. Fator H Fator H Fator H. Fator
72 213 0 1.000 72 0470 4 0.220 218 014
0 208 2 oare 7 0480 & 0216 213 0101
8 2043 4 ngse 76 0450 45 0211 ] 0.100
& 2000 6 0.ae i 041 50 0.207 ] 0087
3 o 1058 0 g 0020 3 a0 043 5 52 0.2 9 £ 0085
dias 62 1818 dia 0 0.000 dias a2 04273 dias 5 0.1% dias E 00
& 1878 2 0882 a4 0414 E 0184 ] 008
] 1830 4 0882 3 0405 E 0.180 ] 0082
E 1.801 8 0845 [ 037 80 0.183 ] 0058
B 1783 8 0828 90 03 2 0.182 ) 0055
52 1737 Fl 081 02 0380 o 0.17e 2% 0024
5 1.881 z 074 o 03 &% 0.175 ] 0052
4 1856 ] il [ 035 8 0.171 240 0050
% 1.821 E 076 [ 035 0 0168 42 0078
4 ] 0745 100 035 172 0.184 44 0077
] 0 0730 102 0343 £ 0.161 48 0076
2 ] 152 1 2 0715 4 104 03%8 7 76 0.158 10 243 0074
dias = 1481 dia E] 0700 dias 105 (=] dias 2 e dis 250 0072
E 1460 E 0685 108 [E=] 1 0151 25 007
] 1428 E 067 (i 031 H 0.H4E 354 0058
S 1300 [ 0657 12 0300 o 0.145 254 0058
El 1370 ] 0642 114 [E) & 0.142 254 0087
= 1242 “ 060 118 028 8 0.1 260 0.085
] 1314 4 0620 118 0200 0 0.13% 28 0054
2 1.287 a 06 120 025 2 013 26 0053
2 12680 El 052 12 07 o 0.130 268 0051
o 124 5 0572 124 02 % 012 ] 0.050
B 1.208 E] 0567 126 0268 5 0.125 Eil 0052
El 16 1183 2 El 0555 5 128 0381 8 20 .12 bl Fir] 0058
dia 14 1158 dias E] 054 dias 120 0255 dias Er 0.120 dias 4 0.056
12 113 & 052 122 020 Er] 0.117 8 0055
10 1111 [ 052 124 0245 06 0.115 i) 0054
8 1088 B 0510 125 04 20 0.113 280 0052
6 1.085 & 0500 128 02 210 0.10 28 0052
4 1.043 & 0450 140 0z 212 010 ) 0051
2 1021 [ 0472 142 025 214 0.10 288 0.050
0 Datada | Calibragio 12 dias 28 0048

Fonte: O Autor (2019).

A Tabela 9 refere-se ao fator de crescimento, que € o quanto o gerador vai

aumentar a atividade num intervalo de horas ou dias.
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Tabela 9 - Fator de crescimento do gerador de 99m TC

Controles de Qualidade do Gerador e seus Rejeitos

Fator de Crescimento do Gerador de ¥™T¢
Horas Fator Horas Fator Horas Fator Horas Fator
1 0,096 21 0,856 4 0,950 61 0,961
2 0,182 2 0,866 42 0,951 62 0,961
3 0,259 ] 0,876 43 0,952 63 0,961
4 0,329 24 0,885 44 0,953 64 0,961
5 0,392 25 0,892 45 0,954 65 0,961
6 0,449 26 0,899 46 0,955 66 0,962
7 0,500 27 0,906 47 0,956 67 0,962
i 0,546 28 0,91 48 0,956 68 0,962
9 0,587 29 0,917 49 0,957 69 0,962
10 0,625 30 0,921 50 0,957 70 0,962
1" 0,658 31 0,925 51 0,958 71 0,962
12 0,689 32 0,929 52 0,958 72 0,962
13 0,716 3 0,932 53 0,958 73 0,962
14 0,740 K’ 0,935 54 0,959 74 0,962
15 0,762 35 0,938 55 0,959 75 0,962
16 0,782 36 0,941 56 0,959 76 0,962
17 0,800 37 0,943 57 0,960 77 0,962
18 0,816 38 0,945 58 0,960 78 0,963
19 0,831 39 0,947 59 0,960 79 0,963
20 0,844 40 0,948 60 0,961 80 0,963

Fonte: O Autor (2019).

A Tabela 10 refere-se ao decaimento do Tecnécio e mostra a perda de

atividade, sendo que as meia vida é de seis horas.
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Tabela 10 - Fator de decaimento do tecnécio-99m

Controles de Qualidade do Gerador e seus Rejeitos
Fator de Decaimento do Tecnécio-99m
Horas Fator Horas Fator Horas Fator Horas Fator Horas Fator Horas Fator
0,05 0,9905 2,05 0,7867 4,05 0,6249 6,05 04964 8,08 0,3943 10,05 03132
010 0,9810 210 07792 4,10 06189 6.10 04916 810 0,3905 10,10 | 03102
0,15 0,9716 215 0,7718 415 0,6130 6,15 0,4869 8,15 0,3868 10,15 | 03072
0,20 0,9623 220 07644 4,20 0,6072 6,20 04823 8,20 0,3831 10,20 03043
0,25 0,9532 225 0.7571 425 0.6014 6,25 04777 8,25 03794 10,25 0.3014
0,30 0,9441 230 0,7499 4,30 0,5956 6,30 04731 8,30 0,3758 10,30 | 02985
035 0,9350 235 0,7427 435 0,5899 635 0,4686 835 03722 10,35 | 02957
040 0,9261 240 0,7356 4,40 05843 640 04641 8,40 0,3687 10,40 0,2928
045 0,9173 245 0,7286 4,45 05787 645 04597 845 0,3651 10,45 | 02900
0,50 0,9085 250 07216 4,50 0,5732 6,50 0,4553 8,50 0,3617 10,50 | 02873
0,55 0,8098 255 0,7147 455 05677 655 04510 355 0,3562 1055 | 02845
1,00 0,8912 3,00 0,7079 5,00 0,5623 7.00 04466 9,00 0,3548 11,00 0.2818
1.05 0,3827 305 07012 5,05 0,5569 705 04424 905 03514 11,05 | 02791
1,10 0,9743 310 0,6945 5,10 0,5516 7.10 0,4382 9.10 0,3480 11,10 | 02764
1,15 0,8660 315 06878 515 0,5464 715 04340 9,15 0,3447 11,15 0,2738
1,20 0,8577 320 0,6813 520 0.5411 7.20 04298 9,20 03414 11,20 0,2712
125 0,3495 325 0,6748 525 0,5360 725 0,4257 925 0,3382 11,25 | 0,2686
1,30 0,8414 330 0,6683 5,30 0,5309 730 04217 930 0,3349 11,30 | 0.2660
1,35 0,8333 335 0.6619 5,35 0,5258 735 04176 9,35 03317 11,35 0,2635
140 0,8254 340 0,6556 5,40 0,5208 740 04136 940 0,3286 1140 | 02610
145 0,8175 345 0,6494 5,45 0,5158 745 0,4097 945 0,3254 1145 | 02585
1,50 10,8097 350 0,6432 5,50 05100 750 0,4058 950 03223 1150 | 0250
1,55 0,3020 3,55 06370 5,55 0,5060 7.55 04019 9,55 031582 11,55 0,2536
2,00 0,7937 4,00 0,6309 6,00 0,5012 8,00 0,3981 10,00 0,3162 12,00 0,2512

Fonte: O Autor (2019).

A Tabela 11 refere-se ao processo de aquisicdo, monitoramento e registro

dos procedimentos.

Tabela 11 - Aquisi¢cdo, monitoramento e registro

Controles de Qualidade do Gerador e seus Rejsitos

Aquisigio Monitoracio de Superficie do Embalado Registro
Nimero |  Data Data | Atividade |  Lotedo Data | gy | Embelado | Embalaco | %2 | Liverado | Ocorr | RESEON-
Gerador entrega Calibragio (mCiy Gerador Validade Fechado Aberto SIN SN pe

(BG) Registro

Fonte: O Autor (2019).
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A Imagem 54 abaixo mostra o gerador de Tecnécio-99, no qual é realizado a
eluicdo para retirada do material, para marcagao de kits e realizacdo dos exames de
cintilografia.

Imagem 54 - Gerador de Tecnécio-99

Fonte: O Autor (2019).

De acordo com Ferreira (2011), este modelo de gerador (Tecnécio-99), as
esferas constituidas de alumina em baixa granulometria se ligam fortemente com o
elemento Molibdénio, fabricado através de processamento em reator nuclear. O
aparelho é identificado como um radioscépio, e emite ondas em raio gama em meia-
vida de seis horas, sendo uma resultante do decaimento radioativo do elemento
Molibdénio (Mo0-99). A radiacdo gama produzida pelo aparelho possui um elevado
indice de penetracéo, entretanto baixa taxa de ionizagao.

Ainda segundo Ferreira (2011), a maioria dos radiois6topos utilizados em
Medicina Nuclear no Brasil sdo produzidos pelo Instituto de Pesquisas Energéticas e
Nucleares (IPEN), da Comissao Nacional de Energia Nuclear (CNEN), com sede em
Séo Paulo.

Correlaciono essa atividade com as disciplinas de Laboratério de Quimica,
Controle Estatistico da Qualidade, Gestdo da Qualidade e Higiene e Seguranca do
Trabalho.


http://2.bp.blogspot.com/-tlgnPvN_PH8/TbFPlF-jhsI/AAAAAAAAANo/tN4W5oFTtX4/s1600/gerador+de+tecnecio.jpg
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2.5.3 Controle de marcacédo dos Radiofarmacos.

Diante da realizagdo formal da ocorréncia o colaborador tem que estar
preparado e ciente dos conteudos dos Protocolos de Radioprotecao.

Ao manusear rejeitos radioativos, sigo as normas de radioprotecdo e
biosseguranca (luvas, avental plumbifero, dosimetro).

Realizo sempre com antecedéncia um planejamento dos procedimentos a
serem executados na sala quente (ou laboratério), providenciando e preparando os
materiais necessarios para as atividades, minimizando com isso, a permanéncia
dentro da sala e exposicdo desnecessaria a radiacao.

As marcacles de Kits, sua validade, nidmero de lote e seus controles de
qualidade deverao ser registrados no caderno de registro, como mostra tabela 5.

Verifico sempre o caderno de registro Ocorréncias Radiol6gicas antes do
inicio das atividades na sala quente (ou laboratoério), (mudanca de turno, rodizio ou
substituicdo de colaborador) se ndo h4 nenhuma ocorréncia em andamento.

Antes de iniciar a utilizacdo do Calibrador de Doses ligo e aguardo por 10
minutos para estabilizacdo de seus componentes.

Mantenho as condicbes de assepsia durante a manipulacdo de seringas,
frascos, marcacéo de kits e retirada de doses.

Para os kits mantidos em vacuo evito ao maximo a entrada de ar durante sua
marcacao e na retirada das doses individuais. Aos que sdo mantidos em atmosfera
de nitrogénio retirar igual volume de gas ao utilizado na marcacao.

Identifico no campo Gerador/Eluicdo a mesma codificacdo descrita no
Controle de Qualidade do Gerador e suas elui¢des.

Realizo e registro o controle radiofarmacéutico para cada kit utilizado.

Toda dose a ser administrada devera ter sua etiqueta preenchida e fixada na
seringa e no porta-seringa.

Frascos com radionuclideos ou radiofarmacos devem ser armazenados em
castelos de chumbo (blindagem) com a etiqueta identificando-os aplicada na parte
externa da blindagem durante a sua utilizacao.

Qualquer dose a ser administrada devera estar dentro da faixa de +/- 10 % da
dose preconizada nos Protocolos Funcionais. Fora deste intervalo a dose devera ser

corrigida e aferida novamente no Calibrador de Doses.
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Os utensilios utilizados no fracionamento e administracdo das doses (frascos
e kits) deverdo ter seus rejeitos contados e registrados no Caderno de Inventario de
Rejeitos dos Radiofarmacos e Geradores.

Antes de descartar frascos ou recipientes, retirar identificagdes ou simbolos
que indiquem a presenca de material radioativo ou de radiacao.

No registro de uma ocorréncia sobre um recipiente, rejeito ou situacdo em
particular deverd constar. a data, descricdo objetiva do fato, procedimentos
adotados, leitura da monitoracdo (se necessario) no inicio e no final dos
procedimentos e o nome do colaborador.

Qualquer kit com controle de qualidade fora dos limites de aceitacdo somente
poderd ser utilizado com a anuéncia de um médico nuclear que rubricara o registro
desta ocorréncia.

Os kits de DMSA, DTPA e MDP da Radiopharmacus tem como eficiéncia de
marcacgao (RF) > 85,0%. Sera adotado o limite de = 90%.

Todos os reagentes e insumos utilizados deverao ter seus lotes e validade
gerenciada pelo Caderno de Registro de Lotes e Validade.

Ao registrar a abertura de novo lote de validade diferente, os reagentes e
insumos da validade anterior deverdo ser consumidos totalmente ou descartados
antes da utilizagdo da nova validade de maneira a ndo perder a rastreabilidade de
qual esta sendo utilizado.

Antes da utilizacdo de qualquer insumo cujo lote e validade tenham sido
alterados leia e siga as orientac6es do Caderno de Registro de Lotes e Validade.

A numeracédo dos recipientes de rejeitos a ser registrado trata-se do numero
serial seguido de uma barra e de dois digitos representativos do ano vigente
conforme descrito no Inventario para Rejeitos Solidos.

Adotar o simbolo @ para valores de leitura (na monitoracdo do descarte de
rejeitos ou recipientes) proxima ou igual a radiacéo de fundo (BG).

Ao ser descartado como lixo hospitalar, retirar do recipiente a etiqueta que
indica a presenca de material radioativo ou de radiagéo.

Para rejeitos liquidos adoto o procedimento abaixo descrito no caderno de
Inventario de Rejeitos Liquidos:

Qualquer situacdo nao prevista notificar o Supervisor Técnico ou 0 Médico

Nuclear responsavel.
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A Tabela 12 mostra detalhadamente o procedimento usado com o0s
Radiofarmacos, local de armazenagem, tempo de validade, como os testes de
qualidade e pH serao feitos e os valores que cada um precisa alcancgar para serem

aprovados para utilizacao:

Tabela 12 - Inventério para controle A

! Inventario da Marcagao dos Radiofarmacos e seus Controles -|

Principio Ativo

Volume | Ativ.(mCi) | T.Armaz. | Estavel | Faixa

TArmaz. FitaInf. | Fita Sup.
Radiofarmaco | Liofilizado | MinMax. | Min.Max. | Reconst. | (horas) | depH | SUPOTt® e RF=0 RF=1
. 1:20a30 1. ats 100 5o L40h | F35ads What Asetona =90% 0
DRy refigendo | g 0as0 | Railso = R 80h | R38275 [ Wi TaC105% 0 =50%
DISDA frigerado | 30250ml 100 250 40n 5060 LI Metmol P4 ¢ =90%
- refngerado 02 =t = -0 Wiat NaC130% ~50% 0
. | £20a230ml | Late100 120240 What Asetona =90% 0
DMSA refigendo | TR 40ml | Roaed0 3 40L | g 30.30 TG TaC109% 0 =50%
ECD frigerado | 10220ml 100 250 40n | 60a80 e e ¢ =90%
refngerado 022, =t = =8 TIiC NaC120% ~50% 0
1215250 | t40k | T35a70 | W Acetona = 50% 0
MDP* refiigerado 3.0a30 R: até 500 23 R60h | R:40278 | WH TC105% 0 =50%
- - TIC® | Acke /Met 53 0 0%
SESTAMIBI | 2072800 II{ ‘3%‘ 3500 é_a'f 38%% II{ - 3;, RI_ ?}h SR'”'EIG Whst ) | MetmolPA. 0 5%
e Hate = - * TIC 05 TC105% 50% 0
PIROFOSFATO | refiigerado | 2023.0ml 100 25° 40h 507.0 What Aostons =50 °
remgenade | 20l == = - A TTic NRC105% 0 —50%
TTic Acetona 50% B
OCTREOTIDE | 20°as0* 10ml 30 20°a30° | 40m | R5070 =
: = * i TTIIC | Met/AcErIMIL 0 = 50%
DENTRAND | refagerade | 10250ml | ate100 5 40n, 3.05.0 What Acetona o0 0
DENTRAN-300 | refigerado | 10250ml | =100 5 40n, 3.05.0 What Acetona o0 0
ESTANHO | refnerado | 10250ml | ats100 25° 10h | 40a60 What Acetona - 90% 0
T20:30 | La100 ; TMemmolPA | T Z90%
FITATO rngrde | £ o0n30 | 2 5 40n 5.07.0 What MemmlPA L oM 0
MAA refgerado 30ml ats 100 5 40n, 3,040 What Memzol PA. o0 0
SCINTDMUN | 2°36°C | 20a70ml | 1la48 25° 30n | €3a7s | IIC Acetona -95% 0
- Wit Ly 7 0%
- 2300 4 =
TRODAT refigerado | 2°a8°C ad40 | 2°230°C | 40h | 65185 Tt e o :
Elnigio *™Tc) | ambiente WA A ambiente | WA 4575 What NaC109% 0 = 95%

Fonte: O Autor (2019).

As marcacles de Kits, sua validade, nUmero de lote e seus controles de
qualidade deverdao ser registrados no caderno de registro que é uma forma de
controlar todos os Kits usados diariamente, como nimero de lote, data de validade,

controle de qualidade e descarte, como mostra na Tabela 13.
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Tabela 13 - Inventario para controle B

- Inventario da Marcagdo dos Radiofarmacos e seus Controles i

Dados do Kit e sua Marcag3o Controles do Kit Descarte Registro
ot | 18 o] 32 | 10 e oo 08 (e e it 12 51
R e HIEHE Eg HEF U R
Assinatura do Médico Nuclear: Data:

Fonte: O Autor (2019).

Os Radiofarmacos mostrados na Imagem 55 sdo alguns que usamos
diariamente para realizacéo de Cintilografias de Miocardio, Ossea, Linfocintilografia,

Renal Estatica, Renal Dinamica e Pulmonar.

Imagem 55 - Radiofarmacos do Ipen

Fonte: O Autor (2019).

Segundo Régis (2017), os radiofarmacos podem ser ingeridos pelo corpo
humano e possuem a capacidade de auxilio na identificagdo de focos de tumores,
independentemente do seu posicionamento ou localizacdo adentro do organismo, e
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de maneira agil. Este procedimento pode ser entdo identificado com uma
radioterapia, entretanto estes farmacos possuem escala microscopica e tendem a se
localizar proximamente do tumor, em um procedimento que ndo danifica células
saudaveis. O procedimento se demonstra eficaz para a detec¢cdo de canceres
embrionarios, que seriam até entdo indetectaveis por outro procedimento,
localizando, por exemplo, um antigénico de um antigeno

Os compostos marcados com radioisétopos j4 fazem parte do quadro de
componentes dos centros de pesquisa mais renomados do mundo e s&o produzidos
no Brasil pelo Instituto de Pesquisas Energéticas e Nucleares (IPEN), em S&o Paulo.
Os Radiofarmacos possuem evolucdo instantanea e estdo ocupando espaco cada
vez maior nos procedimentos médicos, principalmente em fatores da medicina
nuclear e oncolégica.

Correlaciono essa atividade com as disciplinas de Laboratério de Quimica,
Quimica Geral, Controle Estatistico da Qualidade, Gestdo da Qualidade e Higiene e

Seguranca do Trabalho, Movimentagcdo e armazenagem de materiais.
2.5.4 Rejeitos Radioativos Solidos

“‘Qualquer material resultante de atividades com radionuclideos em
quantidades superiores aos limites de isencdo e para o qual a reutilizacdo é
impropria ou ndo prevista, é considerado rejeito radioativo” (MACHADO, MENEZES,
QUEIROZ, SILVA, SAMPAIO E ALMEIDA, 2011, p. 49).

Ainda segundo Machado, Menezes, Queiroz, Silva, Sampaio e Almeida
(2011) ha a necessidade de separacdo destes rejeitos, armazenando-o0s
considerando suas caracteristicas fisicas, quimicas, biolégicas e radiolégicas.

Ao manusear rejeitos radioativos, sigo as normas de radioprotecdo e
biosseguranca (luvas, avental plumbifero, dosimetro), conforme mostra a Imagem
56.
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Imagem 56 - Equipamentos de protecdo individual e seguranca

Fonte: O Autor (2019).

Realizo sempre com antecedéncia um planejamento dos procedimentos a
serem executados, providenciando e preparando os materiais necessarios para as
atividades, minimizando com isso, a permanéncia dentro da sala e exposicéo
desnecessaria a radiacao.

Verifico o caderno de registro Ocorréncias Radiol6gicas antes do inicio das
atividades na sala quente se ndo ha nenhuma ocorréncia em andamento.

Ao ser fechado devera ser fixada no recipiente a etiqueta especifica para
recipientes radioativos com todos os dados preenchidos.

A atividade estimada é calculada multiplicando-se a exposicdo em mR/h a
10cm de distancia pelo fator de 4,63 para o Tecnécio-99m e para o lodo -131
multiplica-se por 1,68. Em todos 0s casos o resultado é expresso em MBq(.

A numeracao dos recipientes se fara através de um numero serial seguido de
uma barra e de dois digitos representativos do ano vigente.

A data provavel de descarte sera a data de fechamento do recipiente
acrescida de um periodo minimo de 1 (uma) semana para 0 Tecnécio-99m e 5
meses para o0 lodo-131 (meia-vida mais longa).

As informacfes constantes na etiqueta deverdo ser transcritas para este

caderno de inventério de rejeitos radioativos.
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Uma vez fechado o recipiente, monitorado e registrado, 0 recipiente
identificado devera permanecer no depoésito de rejeito radioativo até atingir a data
provavel de descarte.

Para ser descartado como lixo hospitalar, o recipiente de rejeito radioativo
deve apresentar uma leitura no GM a 10 cm de distancia com a sonda de Exposicao
(mR / hora) uma leitura proxima a encontrada neste mesmo local, sem o recipiente
de rejeito.

Caso a leitura do recipiente de rejeito seja superior a leitura do ambiente sem
0 recipiente, retornar o recipiente para o depdésito de rejeito e aguardar no minimo
um dia para o Tecnécio-99m e uma semana para o lodo-131 antes de novo
monitoramento.

Adoto o simbolo @ para valores de leitura (na monitoracdo do descarte de
rejeitos ou recipientes) proxima ou igual a radiacdo de fundo (BG).

Ao ser descartado como lixo hospitalar, retirar do recipiente a etiqueta que
indica a presenca de material radioativo ou de radiagao.

Para rejeitos liquidos adotar o procedimento abaixo:

a. O rejeito liquido é retirado do frasco original e transferido (via seringa) para
um frasco especifico destinado a esta finalidade (n. 1) dentro de uma blindagem de
chumbo até seu enchimento sendo guardado para decaimento por uma semana.

b. Caso seu enchimento ocorra em um intervalo menor, outro frasco (n. 2) é
utilizado nas mesmas condicdes.

c. Ap6és uma semana de decaimento, o primeiro frasco € contado no
Calibrador de Doses e estando sua leitura igual a radiacdo de fundo é esvaziado na
pia com agua corrente. O frasco retorna para novos descartes.

d. O rodizio é estabelecido de maneira a nenhum dos frascos serem
descartado em periodo inferior a uma semana (rejeitos de Tecnécio-99m).

Para as caracteristicas do embalado utilizar no registro: SP — saco plastico,
PL — plastico, PA - papelado e ME para recipiente de metal.

Para as caracteristicas do conteddo do embalado utilizar no registro: PU —
Putrescivel, IN — Infectante e PC para perfurocortantes.

No registro de uma ocorréncia sobre um recipiente, rejeito ou situacdo em

particular devera constar: a data, descricdo objetiva do fato, procedimentos
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adotados, leitura da monitoracdo (se necessario) no inicio e no final dos
procedimentos e o nome do colaborador.

Identifico o Geiger-Muller utilizado como (1) para o Titular e (2) para o
Substituto (ou reserva).

Qualquer situacédo nao prevista notificar a Supervisor de Radioprotecdo ou o
Médico Nuclear responsavel.

Entenda-se RVMC como Rejeitos de Vida Muito Curta (radionuclideos com
meia-vida inferior a 100 dias de acordo com a NN-8.01 — Resolugédo CNEN n. 167/14
de abril/2014).

A Tabela 14 mostra o caderno de registro de inventario de rejeitos radioativos
solidos, onde sdo anotados semanalmente os lixos usados e armazenados em local

especifico para decaimento:

Tabela 14 - Registro de inventario de rejeitos radioativos sélidos

i Registro do Inventario de Rejeitos Radioativos Sélidos T
N
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Unidade: CIAL — Centro de Medicina Nuclear - Supervisor de Radioprotegio: Salvador Mangini Filno  FM: 0077
Enderego: Rua Dr. Antdnio Gongalves de Faria s/n. Loja 63 Cond. Lavras Shopping  Bairro: Centro  Cidade: Lavras Estado: MG - CEP: 37200-000 Fone: 35-3822.3741
OBS: Conversao Taxa Exposi¢ac em Atividade (MBq): Te-99m = Leitura GM a 10 cm de distancia (mR/h) x 4,63 e para o lodo-131: leitura x 1,68
0BS: Os recipientes contendo os rejeitos radicativos enconfram-se dentro da Sala Quente deniro de depositos de rejeitos blindados.
OBS: Embalado: Saco Plastico (SP) Plastico (PL), Papelao (PA) e Metal (ME) Caracteristica Conteddo: Putrescivel (PU), Infectante (IN) & Perfurocortantes (PC).
Tipo de Material: Sernga, agulna, scalps, algodao, papel, frasco de vidro, equipo de soro, papel toalha, gase, sondas, copo descartavel, plastco, etc.
Assinatura do Supenvisor de Radioprotec&o ou do Médico Muclear: Data:

Fonte: O Autor (2019).

Os rejeitos radioativos sao elementos provenientes da radiacdo cuja utilizagao
e reutilizagdo é inexistente, de acordo com a Comissédo Nacional de Energia Nuclear
(CNEN, 2014), estes elementos sdo provenientes da intervencao/processos de

fabricacdo humana e se encontram com niveis de radiacdo acima do estipulado

como normal ou seguro.
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Estes rejeitos tém origem de indmeros processos, como de elementos
radioativos utilizados em aparelhos j& fora de uso (por decaimento de propriedades
radioativas); em equipamentos ou materiais que foram contaminados por
manipulagéo indevida de materiais radioativos; elementos radioativos utilizados em
centros de pesquisa e/ou universidades para o desenvolvimento de projetos e se
encontram fora das faixas admissiveis nominais para tal; equipamentos ou materiais
contaminados por usinas de geracao termoelétrica-nuclear, da 4gua utilizada nos
sistemas de arrefecimento ou vaporizacdo até os dispositivos utilizados perante a
necessidade de intervencdes de seguranca, entre demais. Sua CcOmMpOSICao
possibilita o acesso a grande variedade de opcdes para o0 gerenciamento dos
rejeitos e sua destinagdo (CNEN, 2014).

Diante disso, alguns deles podem sofrer alteracdo e se transformar em
rejeitos normais. Tudo depende do tipo de radionuclideos, incluindo sua forma fisica
e o tipo de material com o qual ele realiza a transformacéo quimica.

A Norma da CNEN apresenta os critérios pré-estabelecidos para que ocorra a
sua dispensa. Caso contrario é rejeitado e armazenado de forma segura, para ndo
afetar os individuos ocupacionalmente expostos, bem como o publico em geral ou o
meio ambiente.

Recipiente, sendo monitorado e registrado, conforme mostra a Imagem 57,
em seguida, o recipiente é identificado e devera permanecer no depdsito de rejeito

radioativo até atingir a data provavel de descarte.

Imagem 57 - Rejeito sélido em monitorizagdo de com o0 GM

Fonte: O Autor (2019).
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As orientacdes técnicas e procedimentos legais para o descarte de materiais
ou rejeitos radioativos estao previstas nas normas da Comissdo Nacional de Energia
Nuclear, e por tanto, impreterivelmente devem ser obedecidas. As normas técnicas
sdo: NE-6.05; NE-6.06 Il e NN-6.09. Estas normas relacionam o gerenciamento dos
rejeitos, o procedimento de escolha do local para o acumulo destes itens, e dos
discernimentos necesséarios ao descarte respectivamente (CNEN, 1985; CNEN,
1990; CNEN, 2013).

Esta positivado na legislacdo brasileira vigente, trés tipos de depdsito para
rejeitos radioativos: o inicial; o intermediario, e o depdsito final, todos sob a tutela da
CNEN, que gerencia o destino dos rejeitos para deposicao definitiva. Existe também
0 deposito provisério, que armazena temporariamente residuos radioativos com
origem em acidentes ou intervencdes emergenciais. As atividades inerentes aos
rejeitos séo definidas pelo Plano de Gerenciamento de Rejeitos da Instalacao.

De acordo com Weiss, et al (2013), as recomendacdes quanto a protecao dos
profissionais que utilizam ou possuem contato direto com elementos radioativos,
foram realizadas pela publicacdo n°122/13 - Radiological Protection in Geological
Disposal of Log-lived Solid Radioactive Waste, pela Comissao Internacional de
Protecdo Radioldgica (ICRP).

Recipiente monitorado e identificado pronto para ser armazenado para

decaimento conforme mostra a Imagem 58.

Imagem 58 - Rejeito radioativo identificado pronto para decaimento

Fonte: O Autor (2019).
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Os residuos ou rejeitos devem ser entdo embalados e corretamente
identificados de acordo com um modelo orientado pela Norma CNEN-NE-6.05, sua
classe radioativa (elucidada na mesma norma) também deve ser igualmente
evidenciada. Assim, os residuos deverdo permanecer em um local confinado até a
prescricdo do descarte. Esta condicdo ira depender diretamente dos niveis de
radiacdo estabelecidos e de acordo com as orientacBes previstas pela CNEN,
valendo reiterar que todos estes residuos devem ser compulsoriamente registrados
em acordo com a orientagcdo normativa NE- 6.05.

Pela abordagem da CNEN, os locais de armazenamento destes residuos
devem ser obrigatoriamente incluidos na etapa de projeto das edificacbes

responsaveis pela sua propria geracéo, conforme mostra a Imagem 59.

Imagem 59 - Depdsito de rejeitos sdlidos

Fonte: O Autor (2019).

A CNEN ainda orienta que os residuos radioativos descartados devem
permanecer em um local completamente isolado dos equipamentos ou dispositivos
radioativos que ainda se encontram na faixa de operacdo, e também segregados
dos materiais que ja se encontram na fase de descarte devido ao decaimento
admissivel alcancado. A mesma Comissdo ainda enfatiza quanto a segregacao
completa destes residuos radioativos de outros perigosos como materiais de origem
inflamavel, elementos de origem corrosiva ou oxidante, e ainda materiais com

pontencial explosivo.
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Correlaciono essa atividade com as disciplinas de Gestdo Ambiental, Higiene

e Seguranca do Trabalho, Movimentacao e armazenagem de materiais.
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3 AUTO AVALIACAO
3.1 Auto avaliacéo da aluna Beatriz

Durante a vivéncia na empresa, foi possivel identificar algumas areas de formacéo
que tive contato no meio académico sendo aplicadas na préatica. Ao conhecer todo o
processo de fabricacdo, desde a compra dos insumos necessarios para compor o
produto final, até a fabricacdo, métodos de controle, gerenciamento de estoques e
liberacdo para venda, me deparei com informacdes importantes para a tomada de
decisédo de compra e utilizacdo dos insumos.

A necessidade de se realizar previsbes de demanda, gerenciar e dimensionar
niveis de estoques, analisar peculiaridades dos insumos no momento do start de
compras e de produgéo, analisar e realizar amostragem de cada lote de insumos
recebidos e de produtos produzidos, acompanhar as condi¢cdes dos estoques e
controla-los, sdo atividades importantes para a manutencdo da exceléncia das
operacOes da empresa.

Na gestdo de estoques, as atividades e informacdes sdo abordadas pela area
de Planejamento e Controle da Producédo, que tem como principal objetivo controlar
as atividades da empresa visando o melhor emprego dos recursos da producéo. As
funcbes com as quais tive contato foram o planejamento dos niveis de estoques,
programacao de compras e de atividades de producao.

No contato com o controle de qualidade, verifiquei quais materiais de precisdo
de medicdo sao utilizados na industria de cosméticos. Tais materiais sdo abordados
na disciplina de Metrologia, bem como os métodos especificos de medicdo de pH,
viscosidade e densidade, além dos equipamentos de laboratorio, que foram
abordados pelas disciplinas Quimica Geral e Laboratorio de Quimica Geral, que
enfatizaram conceitos e técnicas préaticas sobre normas de seguranca, medicgdes,
calculo de concentracdes e identificacdo de solucdes, para determinacdo qualitativa
dos produtos, abordada pela area de Gestao da Qualidade.

Na analise da fabricacdo, com relacdo a quantidade de produto a ser
fabricada, objetivando um estoque minimo de acordo com as vendas de cada um
deles, a empresa coleta informacfes que sdo utilizadas pela area de Gestdo de
Estoque, para determinacdo quantitativa dos produtos. No que tange aos

procedimentos de transporte, acondicionamento e estocagem dos insumos e
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produtos acabados, sdo utilizadas informacfes referente as Boas Praticas de
Fabricacdo (BPFs) para Produtos de Higiene Pessoal, Perfumaria e Cosméticos,
aprovadas pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), informacdes
Uteis para &rea de Movimentacdo e Armazenagem de Materiais.

Relacionada a estas atividades, a area de Logistica e Gestdo de Custos
também pode ser explorada, ha medida em que a compra de insumos, fabricacao, e
distribuicdo dos produtos demanda gerenciamento do capital de giro.

Nesta vivéncia, me deparei ndo somente com o fato isolado da Gestédo de
Estoques ou Planejamento e Controle da Producdo, mas também com todas as
areas que sao afetadas pela eficacia, ou falta, da administracdo da producédo na
empresa. Durante a analise de todas estas areas, pude identificar varidveis internas
e externas que afetavam essa gestdo. Esta pratica € abordada pela disciplina de
Processos Estratégicos, que tem como objetivo apresentar formas e estruturas de
analises estratégicas, para compreensdo das particularidades da organizacao,
visando o diagnostico de oportunidades, ameacas, pontos fortes e fracos no
ambiente organizacional, formulacdo, selecdo, implementacdo e controle de
estratégias em organizacoes.

Apesar do desafio de integrar e controlar o0s processos relativos a
administracdo da producdo, por jA me encontrar inserida no ambiente
organizacional, um aspecto positivo desta vivéncia foi a oportunidade de relacionar

teoria e prética, contribuindo para a melhoria dos processos da empresa.

3.2 Auto avaliacéo do aluno Jefferson de Oliveira Moraes

Ao decorrer da minha vivencia na empresa, identifiquei varias areas na qual
tive contato no meio académico sendo aplicados em pratica durante o dia a dia.
Sabendo de como o processo era constituido, desde a parte de recebimento de
matéria prima, estocagem, fabricacdo armazenagem de produto final, até a
expedicao do produto final para chegar até o cliente.

Visto isso, conheci os procedimentos operacionais, metodos de controle e
sistemas operacionais internos no qual ajudavam toda a equipe a fazer gestdo da

empresa, onde aprendemos como se administra uma empresa como a matéria
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ministrada em sala de aula Gestdo de empresas, onde sao divididos por areas e
cada uma tem sua obrigacdo como um todo.

Como faco parte da area de manutencéo da planta, vejo muitos ensinamentos
no qual foram passados pela matéria Gestdo de Manutencdo, onde aprendemos
varios métodos de se aplicar para acompanhar o histérica de falhas de maquinas,
meétodos de analise, forma de se avaliar o quanto e preciso para se trabalhar bem
guando se existe uma manutenc¢dao feita de maneira correta.

Sendo assim, mesmo com grandes desafios e metas a serem cumpridos, vejo
como positivo a vivencia ali cumprida pois a oportunidade de estar inteiramente por
dentro de um processo de fabricacdo de pecas para automéveis, me faz cada mais

querer contribuir e melhorar os resultados internos da empresa.

3.3 Auto avaliagado da aluna Larissa Evangelista Naves

Ao iniciar o curso creio que todos nés passamos por uma fase de incertezas
com a pergunta “Sera que eu devo fazer essa graduacdo mesmo?”; mas, com 0O
decorrer das disciplinas, aos poucos ganhamos credibilidade sobre a area. Ao longo
do curso pude perceber que a Engenharia de Producéo possui uma boa perspectiva
para o futuro, pois o profissional tem como caracteristica principal a adaptacéo aos
diversos processos, portanto, ele é desenvolvido para saber solucionar problemas
gue virdo com as novas propostas de mercado.

Minha vivéncia € diaria, entdo posso dizer que todos os dias aprendo mais. O
contato com outros processos que a auditoria de segunda parte proporciona, faz
com que a rede de network e conhecimentos aumentam, pois € factivel a retirada da
zona de conforto para encarar os desafios.

Logo, a experiéncia que vivencio contribui para minha carreira profissional, é

aberto um leque para futuramente buscar novos caminhos.

3.4 Auto avaliacéo do aluno Marcelo Soares Campos

Com a conclusdo do estagio e a efetivacdo do cargo como Técnhico em
Laboratério Quimico e Fisico foi possivel adquirir maior conhecimento e técnicas das
teorias vistas em sala de aula. Essa unido da teoria com a pratica me ajudou a

compreender melhor os processos de fabricagcdo de uma industria e como a gestao
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da qualidade trabalha para garantir resultados satisfatérios tanto para a empresa
quanto para os clientes. Obtive nessa jornada um crescimento pessoal, mas
principalmente, profissional, coma responsabilidade de um engenheiro de producéo,
em indicar as melhores alternativas de materiais e produtos a serem utilizados no
processo de producdo, conforme suas caracteristicas quimicas e fisicas, garantindo

assim a entrega de um produto de qualidade e com seguranca aos clientes finais.

3.5 Auto avaliacdo do aluno Paulo Roberto Silva

Vivenciar cada etapa da realizacdo de exames de Cintilografia € muito
interessante, e conhecer os Isétopos radioativos e Farmacos, sua funcdo, marcacao,
testes de qualidade, administracdo nos pacientes; as imagens dos exames S&o
realmente impressionantes, assim como 0s beneficios que os exames de
Cintilografia trazem para o diagnostico e tratamento de doencgas.

Os is6topos radioativos sdo fundamentais na medicina, inddstria, agricultura e
prestacdo de servicos, teste de materiais, pesquisa em fisica e quimica nuclear,
producéo de fontes e tragcadores, dentre outros.

Conhecer as normas para o preparo dos radiofarmacos, a gestdo da
qualidade, radioprotecdo, embalagem, sdo importantes na execucdo do meu
trabalho na clinica.

Para que tudo saia como esperado € preciso ter atencdo, comunicagcdo e
planejamento, uma vez que 0s materiais sdo de alta periculosidade devido a
facilidade em contaminar o ambiente. Um trabalho seguro e bem feito € essencial. O
uso de EPIs e monitor de radiacao sdo fundamental para a seguranca de todos.

Esta experiéncia me proporcionou chegar a conclusao que para desenvolver
as atividades é necessario, conhecimento, treinamentos, organizacdo, planejamento,
trabalho em equipe, e acima de tudo conhecer as normas de radioprotecao para
trabalhar com seguranca, evitando as exposicdo desnecessaria de colaboradores e

pacientes.
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4 CONCLUSAO

Eu, Beatriz Fonseca da Silva, na vivéncia realizada, pude identificar o
procedimento de recebimento dos insumos, modo de estocagem, verificar 0s
métodos de movimentacdo e avaliacdo de estoques, manipulacdo das matérias-
primas, o processo de fabricacdo e envase dos produtos, o controle de qualidade
dos produtos acabados, e liberacdo destes para posterior venda. Ainda, foi possivel
analisar a gestdo dos estoques de insumos, embalagens e produtos acabados, e a
previsdo de demanda realizada para programacao e controle da producéo.

Constatamos a necessidade de realizar a gestdo dos estoques, para a
manutencao das atividades da empresa, garantindo a disponibilidade das matérias-
primas e embalagens utilizadas na fabricacdo dos produtos, bem como a
disponibilidade dos produtos acabados para a venda.

Durante o processo pude verificar também a importancia da acuracidade na
gestdo de estoques e na previsdo da demanda, para o planejamento eficaz de
compras e producao.

Contudo, diante da constante necessidade de melhoria dos processos
industriais, visando a constru¢cdo do conhecimento acerca dos fatores, processos e
ferramentas que influenciam na qualidade da gestdo e planejamento e controle da
producdo de uma empresa, estudos posteriores sdo sugeridos para evidenciar a

importancia gerenciamento dos estoques para o processo produtivo.

Eu, Jefferson de Oliveira Moraes, no decorrer do tempo durante a vivencia na
empresa, percebi que o0s niveis de competitividade na busca por resultados
demonstram a realidade atual no mercado mundial, onde as empresas buscam
incessantemente as inovacdes em todas as areas da empresa. O comportamento
dos consumidores diante de novos padroes faz com que a preco, Servico e
qualidade dos produtos sejam cada vez mais rigidos em se ter que operar
equipamentos com mais qualidade. Sendo assim o0s resultados no qual a
organizacdo espera e cada vez maior, pois a necessidade de bons resultados
abrange todos como um todo.

A relevancia da fungdo manutencdo, nas industrias, esta explicita de forma

clara e objetiva neste conceito de resultados. O bom desempenho esta definido pela
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sua importancia, por sua vez, depende da prontiddo funcional de seus
equipamentos. Com isso o desafio se torna cada vez mais dificil para que tudo
ocorra de maneira planejada e esperada, pois € a demanda sempre sera grande.

Eu, Larissa Evangelista Naves, com o desenvolvimento desse portfélio a partir
de minha vivéncia, pude perceber a minha evolucdo; jogando em uma linha do
tempo que vai de 2015, quando iniciei 0 curso, até o presente momento que € a reta
final desse ciclo.

Focando na importancia das auditorias internas e externas, ambas possuem
papel fundamental no Sistema de Gestdo da Qualidade de uma organizacéo,
portanto, € de extrema relevancia um Programa de Auditoria para manter a
certificacao através do cumprimento dos requisitos.

Por fim, deixo aqui meu muito obrigada a todos envolvidos nessa finalizacéo
por ter incentivado e apoiado para que pudesse me graduar. Comprometo-me a
exercer a profissdo pautada de valores éticos e morais, com foco em buscar

melhorias em minha capacitacao.

Eu, Marcelo Soares Campos, considero que o desenvolvimento deste
trabalho se mostrou muito proveitoso para 0 meu desenvolvimento pessoal e
profissional, tendo em vista que foi desenvolvido em um campo onde a literatura e a
pratica se uniram. Durante a documentacédo do trabalho, houve a oportunidade de
discutir e trocar experiéncias com profissionais das areas de producdo e controle da
qualidade, no que diz respeito a importancia de se conhecer as caracteristicas do
material processado, 0s ensaios realizados para obter tal conhecimento e o0s
cuidados necessérios na execu¢do dos mesmos.

E importante citar a evolugdo ao longo do curso, principalmente durante a
realizagdo do estagio e ao escrever este trabalho onde consegui enxergar
oportunidades de melhoria em minha formacdo além de poder realizar uma
autoanalise comportamental.

Deixo como sugestéo, aos demais e futuros alunos da instituicdo, que néo se
contentem apenas em adquirir o conhecimento tedrico, mas que também procurem
através de vivéncias praticas, seja como estagiarios ou em uma visita técnica,

constantes questionamentos aos professores e demais profissionais das areas de
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interesse, acompanhados sempre de pesquisas. E buscar sempre conhecer o0s
desafios que estd jornada |hes trara e que sempre busquem agir com
profissionalismo e ética para resolvé-los.

Por fim, ressalto que a conclusdo do curso de engenharia de producédo € um
sonho que se realiza, superando os diversos desafios encontrados para ter uma
formacéo solida. Chego aqui com um imenso senso de gratiddo a todos aqueles que
me apoiaram, incentivaram ou que de alguma forma contribuiram para minha
formagédo. Comprometendo a exercer minha profissdo pautada em valores éticos e
morais além de buscar sempre a capacitacdo e atualizacdo para o constante

aperfeicoamento profissional e pessoal.

Eu, Paulo Roberto Silva, pude concluir que a vivéncia proporcionou maior
conhecimento tedrico e pratico, e contribuiu muito para meu desenvolvimento
profissional. A vivéncia, além de permitir o desenvolvimento de habilidades técnicas
e especificas para a area de Medicina Nuclear, em exames de Cintilografia, também
permitiu agregar mais conhecimento no meu papel de Técnico em Radiologia. O
manuseio de equipamentos como Geiger Muller e o aparelho Varican séo
indispensaveis na rotina de trabalho de um servico que utiliza radiois6topos na
realizacdo de exames de Cintilografia e tratamento de doencas. O uso de EPIs tais
como (avental plumbifero, dosimetro, luva e 6culos Plumbifero) séo obrigatérios na
execucdo das atividades, além do cuidado na manipulacdo dos Radiofarmacos, 0s
controles de qualidade dos radiofarmacos e do Tecnécio-99, e 0 armazenamento e

descarte dos Rejeitos Radioativos Sdlidos.
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