CONGRESSO
ABM

66 ABM Congress

ISO TS APLICADA COMO SUPORTE A
RASTREABILIDADE NO SETOR AUTOMOBILISTICO*

Alexandre Rodizio Bento?
Sérgio Luis Tambosi?
Leonel da Rocha®

Resumo

A industria automotiva mundial exige altos niveis de qualidade de seus
fornecedores. Esta qualidade agrega valor ao produto final e proporciona grandes
vantagens competitivas entre as empresas do setor, além de aumentar a satisfagédo
do cliente. A ISO TS 16949 é principal norma de qualidade aplicada a industria
automotiva, por exigir rastreabilidade total das pecas e componentes. Os
fornecedores certificados nesta norma séo preferidos pelas montadoras, por garantir
a rastreabilidade de suas pecas através da adocao de altos padrdes de qualidade,
gue seguem normas rigidas e auditadas. A rastreabilidade é fortemente utilizada no
setor automotivo, para rastrear as pecas em tempo real, aumentar a qualidade e
diminuir o retrabalho. Este trabalho discute a norma ISO TS 16949, seus requisitos
de qualidade que sao aplicados no setor automotivo e o seu papel como suporte a
rastreabilidade. Apresenta-se um caso real, aplicado no setor, onde a rastreabilidade
aliada a qualidade apresentou ganhos de produtividade e realiza-se uma analise da
norma ISO TS 16949 aplicada como suporte a rastreabilidade de processos de
manufatura de pecas mecanicas. Como resultado, verificou-se que a norma
possibilitou melhorar fortemente a qualidade da rastreabilidade do processo
produtivo, além de aumentar a competitividade, diminuir o retrabalho e proporcionar
maior credibilidade junto as montadoras a nivel mundial.
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ISO TS AS SUPPORT TO THE TRACEABILITY IN THE AUTOMOTIVE SECTOR
Abstract
The world automotive industry demands high level of quality from its suppliers. This
guality adds value to the final product and allows huge competitive advantages
among the companies in the sector, beside increasing the customer satisfaction the
ISO TS 16949 is the most important quality standard used in the automotive industry.
Because it demands a total traceability of the parts and components. The certificated
suppliers in the standard are preferred by the manufacturers, because they
guarantee the parts traceability through high quality standards, which follows tight
and audited standards. The traceability is largely used in the automotive sector, to
trace the part in real time to increase the quality and diminish rework. This work
discusses the ISO TS 16949 standard its quality requirements applied in the
automotive sector and its role as a traceability support. It shows a real case, used in
the sector, where the traceability combined to the quality showed productivity gains
and realize a study of the ISO TS 16949 standard used as traceability support to the
mechanical parts manufacturing process. As a result, the use of the standard
improved a lot the traceability quality in the productive process, beside increasing the
competitively, diminishing the rework and giving more credibility with the
manufacturers in the world.
Key words: ISO TS; Traceability; Automotive industry.
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1 INTRODUCAO

A crescente competitividade entre as industrias do ramo automotivo,
proveniente de um mercado globalizado e extremamente competitivo, exige que as
induUstrias deste segmento sejam flexiveis em seus processos produtivos e oferecam
alta qualidade em seus produtos, sendo estes fatores primordiais para atender e se
diferenciar perante seus clientes.®

A qualidade no setor automotivo, também pode ser fator de seguranca para
0s produtos e servigcos. Assim, a busca por fornecedores de produtos com qualidade
assegurada é grande, e gera competitividade entre eles.® As montadoras buscam
por produtos isentos de problemas. Com isso, a busca por certificacdées nas normas
de qualidade é grande pelas industrias do setor.

A ISO TS 16949® ¢ a principal norma de qualidade aplicada a cadeia
automobilistica mundial. A certificacdo nesta norma impacta de forma positiva na
industria e proporciona melhorar a qualidade dos processos de manufatura e
aumentar a credibilidade para fornecer pecas as montadoras.”” Além de exigir a
rastreabilidade de 100% das pecas e componentes automotivos.

A rastreabilidade que é exigida pelas montadoras esté inserida nas normas de
qualidade, ou seja, cada norma do setor automotivo trata o item rastreabilidade
como quesito mandatoério. Assim, a implementacédo de sistemas de rastreabilidade
apropriados pode assegurar as industrias do setor, continuidade de suas operacdes
e a manutencéo de sua competitividade no mercado.®

Desta forma, a rastreabilidade € obrigatoria no processo de producéo, pode
reduzir os custos de fabricacdo e retrabalho, além de agregar valor ao produto final,
sendo ainda, um dos principais requisitos das normas de qualidade correntemente
implantadas pelas montadoras e aceitas como boa prética de fabricacdo.®

1.1 1SO/TS 16949

Baseada na Norma ISO 9000,”” a Norma ISO TS 16949® é uma
especificacdo para o sistema de gerenciamento da qualidade aplicada a industria
automotiva, desenvolvida em conjunto pelo Comité Automotivo Internacional - IATF
(International Automotive Task Force) e pela Associacdo de Fabricantes de
Automoveis do Japado - JAMA (Japanese Automobile Manufacturers Association),
com o apoio do Comité Técnico 176, da ISO (International Standardization
Organization).®

De acordo com Reid,® nas décadas de 1980 e 1990 do século passado, 0s
fornecedores de autopecas estavam submetidos a diferentes normas exigidas pelas
montadoras. Com o surgimento das Normas Série ISO 9000, alguns elementos
tipicos e ja aplicados a industria automotiva ndo constavam nas mesmas. Assim, as
trés maiores montadoras da época (Chrysler, Ford e GM) acrescentaram itens
particulares na Norma 1SO 9000, surgindo assim a Norma QS 9000“? e que foi
considerada compulsoria a todos os fornecedores da cadeia automotiva.

Todavia, a Norma QS 9000 era a quarta norma aplicada ao setor automotivo,
pois na Europa ja existiam as normas VDA 6.1 (Alemanha),*? AVSQ (Italia)*? e
EAQF (Franca).“® Durante a reunido da norma QS 9000 na Europa, em 1995, onde
se encontraram 0s maiores fornecedores que supriam montadoras, tanto européias
guanto americanas, discutiu-se de forma mais acentuada a dificuldade destes
fornecedores em atenderam a todas as normas das diferentes montadoras.
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Entre 1998 e 2002, a norma ISO TS 16949 foi sendo reformulada e aos
poucos absorveu os conceitos da norma 1SO 9001, sendo que a versdo atual é a
ISO TS 16949:2009.)

Entretanto as normas anteriores a ISO TS 16949 ndo davam énfase suficiente
para a satisfacéo dos clientes ou melhoria continua. Assim, a norma ISO TS 16949
requer, na fase do planejamento da qualidade, requisitos especificos para processos
de aprovacao de pecas de producdo, acdes corretivas, caracteristicas criticas ou
chaves, gerenciamento de fornecedores e metodologia de projetos. Itens como
desempenho do produto recebido ou entregue, situacdes que afetam o cliente direto
ou cliente final e notificacdes de clientes precisam ser acompanhados de maneira
mais profunda no gerenciamento da qualidade.®® Assim, a ISO TS 16949® tende a
ser a norma mais adequada para solucionar o problema de utilizacdo de mdltiplas
normas.

Segundo o que Ferreira®® apresenta em seu curso de interpretacdo da
ISO TS 16949, a implementacdo desta norma oferece recursos para a melhoria
continua, com énfase na prevencdo de defeitos e ndo na correcdo de erros. Sua
implementacéo evita multiplas auditorias de certificacdo, além de proporcionar um
enfoque comum para o sistema de gestdo da qualidade para as empresas do setor
automotivo.

A Figura 1 demonstra a evolucdo da norma I1SO TS 16949,® que teve seu
inicio com 1SO 9001 no ano de 1994. Esta norma foi baseada na ISO 9000 e foi
desenvolvida pela International Organization for Standardization e teve sua revisao
em 2000. A ISO 9001:1994 foram adicionados alguns requisitos especificos do setor
automotivo gerando a norma QS 9000 no ano 1998 que por sua vez foi atualizada
com a chegada da 1SO 9001 versdo 2000 formando a norma ISO TS 16949® verséo
2009 que é utilizada exclusivamente no setor automotivo.*”

ISO 9001 ISO 9001
Versido 1994 / Versdo 2000

Requisitos
do Setor

Automotivo

Figura 1. Participacéo da ISO 9000 na formacé&o da norma ISO/TS 16949.47

Assim, os sistemas de rastreabilidade foram inseridos dentro das normas
especificas (VDA, QS 9000, EAQF e AVSQ) das montadoras e se mantiveram
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importantes também dentro da ISO TS 16949, como pode ser observado no item
7.5.3 que trata a rastreabilidade na referida norma.

1.2 Objetivo

O objetivo deste trabalho é apresentar os beneficios relacionados a aplicacao
da norma ISO TS 16949(3) ao sistema de rastreabilidade de uma peca no setor
automotivo.

Através de um estudo de caso, sdo comparados os resultados de saidas
antes da norma 1SO TS 16949® e depois da norma aplicada como suporte ao
sistema de rastreabilidade, em termos de produtividade, qualidade e custos. Sera
demonstrada a melhoria nos requisitos de agilidade de producéo, a facilidade de
aplicacao e a melhor relacdo custo versus beneficio com a utilizacdo da norma ISO
TS 16949.

2 METODO E MATERIAIS

Para aplicacdo da ISO TS 16949®) como suporte a rastreabilidade no processo
produtivo, foi escolhida uma empresa do setor metal mecéanico que oferece servigos
de usinagem para grandes montadoras nacionais e multinacionais do setor
automobilistico. Por atuar como fornecedora destas montadoras se exige um alto
padrdo de qualidade em seus produtos e processos.

A empresa estudada possui certificacdo I1ISO TS 16949, mas a linha de
producao selecionada n&o tem sistema de rastreabilidade com suporte a norma 1SO
TS em seu processo produtivo.

Para este estudo de caso foi selecionada a linha de carcaca de direcédo peca
que & agregada no eixo do volante de automoveis do tipo utilitario. Nesta linha a
produtividade é de 30 pecas por hora, ou seja, uma peca a cada dois minutos. A
producao é de 16.380 pecas por més, considerando-se 21 horas trabalhadas por dia
em trés turnos e 26 dias Uteis por més.

O fluxo representado na Figura 2 mostra 0s processos que sao utilizados na
producao da peca citada.
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Produgao (Usinar)
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Peca

Marcara Peca
Aprovada

DescartarPeca EmbalarPega

Figura 2. Fluxo atual dos processos de producao.

O fluxo atual dos processos de producao inicia-se no recebimento da peca,
onde ser4 feita a inspecao pela qualidade.

Uma vez aprovada, a peca segue a linha de producédo onde passara pelos
processos de producgéo tais como: de usinar, furar e inspecionar. Caso contrario, 0
lote sera devolvido ao fornecedor, onde as pecas com problema sdo marcadas em
vermelho, a fim de garantir que n&o retornem a linha de produg&o.

A operacdo medir a peca compreende a comparacao de todas as medidas da
peca produzida como um padrdo especificado e aprovado pelo cliente final. Esta
operacao é feita por um dispositivo denominado marposs (equipamento que gera e
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armazena as medidas da peca). Caso as medidas estejam dentro do padréo, a peca
€ considerada aprovada e marcada em cor verde. Caso a pec¢a seja reprovada, a
mesma sera retrabalhada ou refugada.

O ultimo processo do fluxo € embalar, onde a peca sera acomodada em uma
caixa de madeira, que tem como funcdo protegé-la contra agentes externos, como
poeira e umidade, além de protegé-la durante o transporte até o cliente.

A linha de producédo analisada ndo possui rastreabilidade, pois o cliente ainda
ndo exigiu este controle, mesmo sendo este um item mandatério na norma de
qualidade 1SO TS 16949.® Devido a grande competitividade do setor automotivo e
exigéncia das montadoras que seus fornecedores tenham rastreabilidade de suas
pecas, fez se necessario implantar um sistema de rastreabilidade seguindo os
requisitos da norma ISO TS.

Os requisitos desta norma contribuem para o desenvolvimento da manufatura
e proporcionam produtos e servicos mais eficientes, mais seguros e limpos, o que
facilita o comércio entre paises. Os requisitos da ISO servem também para proteger
consumidores e usuéarios em geral, dos produtos e servigos de mé qualidade.

Para atingir objetivo proposto foi estudada a implantacdo de um sistema de
rastreabilidade baseado na ISO TS 16949. Este sistema proporciona algumas
vantagens competitivas, tais como: reduzir o tempo na busca do histoérico da peca,
fornecer para o mercado mundial, atender as exigéncias das montadoras e garantir
a qualidade assegurada da peca.

Com o0 objetivo de atingir estas vantagens, neste estudo foi proposto a
rastreabilidade por cédigo Data Matrix (DM), que é marcado diretamente sobre a
peca, por meio de puncao e sem o contato manual do operador, eliminando falhas
humanas e a perda da rastreabilidade por erros na impressdo do cédigo ou perda
deste.

O fluxo representado na Figura 3 mostra de uma forma geral o sistema
proposto.
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Figura 3. Fluxo do sistema proposto.

7

O fluxo do sistema proposto é idéntico ao fluxo atual dos processos ja
descrito, com excecdo do processo gravar DM e medidas que no sistema proposto
adiciona este novo processo. A gravacao do codigo DM é feita diretamente na peca
e contém diversas informacdes, inclusive as medidas da peca. Como seguranca as
medidas também sdo gravadas no sistema gerenciador de banco de dados para
futura busca. Caso a peca seja reprovada a mesma sera retrabalhada ou refugada.

O ultimo processo do fluxo € embalar, onde a peca sera acomodada em uma
caixa de madeira com a funcao proteger contra agentes externos como poeira e
umidade, além de protegé-la durante o transporte até o cliente.

O sistema proposto esta de acordo com 0s requisitos de qualidade da norma
ISO TS 16949. Este promove maior seguranca na peca enviada a montadora, por
conter as medidas adicionada a pec¢a no proprio codigo.

3 RESULTADOS E DISCUSSOES

Para uma boa comparacéao entre os fluxos atual dos processos de producéo e
a metodologia proposta neste trabalho é necesséario apresentar os fluxogramas
destes processos. Ambos estao representados na Figura 4 de maneira que se possa
observar que a principal modificagdo esta no processo de marcar a peca. Vale
lembrar que no sistema proposto este processo foi substituido pelo processo de
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gravar DM e medidas. No sistema proposto este processo foi adicionado com base
no item 7.5.3 que trata a rastreabilidade na norma ISO TS 16949.

A Figura 4 faz uma comparacdo entre o fluxograma do atual sistema e
proposto, sendo possivel observar varias melhorias com a substituicdo do sistema
por DM. A primeira contribuicdo é a substituicdo da marcacao da peca com pincel na
cor verde, pelo codigo gravado diretamente sob a peca que, além de proporcionar
maior agilidade no processo ainda carrega em si as informacdes das caracteristicas
medidas da peca. Sendo possivel ler estas informacdes durante o ciclo de vida da
peca, conforme requisitos de qualidade da norma ISO TS.

A durabilidade e resisténcia do codigo gravado na peca via DM, séo
diferenciais proporcionados pela tecnologia, pois ao se comparar com marcacao da
peca tradicional observa-se um ganho significativo. Na marcacdo da peca essa
durabilidade pode ser rapidamente comprometida por agentes externos, como
poeira e produtos quimicos presentes no processo de fabricacdo (lavagem da peca)
enquanto que no DM, pela natureza de gravacao fisica, que é feita diretamente na
peca, esta durabilidade € por toda a vida da mesma.

Fluxo Atual dos Processos. Sistema Data Matrix.

Receber Peca

) | Processos de messos t?z
Produgao (Usinar) Produgao (Usinar)
MEdiraPE¢ Medirapeca

A [ 3

Receber Pega

Néo Néo

GravarData Matrix

P
e e Medidas

Aprovada

MarcaraPeca

Embalar Pei
DescartarPeca EmbalarPeca -

1
<«

A Figura 4 faz uma comparacéo entre o fluxograma do processo atual e DM,
sendo possivel observar varias contribuicdes com a modificacdo pelo sistema de

Figura 4. Fluxogramas comparativo do processo atual e Data Matrix.
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rastreabilidade por DM. A primeira contribuicdo foi a substituicdo do processo de
marcar a peca com pincel na cor vede pelo cédigo gravado diretamente sob a peca
que além de proporcionar mais agilidade no processo ainda carrega em si as
informacdes das caracteristicas medidas da peca. A durabilidade e resisténcia do
codigo gravado, na peca é por toda a vida da mesma, enquanto que a marcacao
com pincel tem durabilidade e resisténcia reduzida de acordo com 0s agentes a que
for exposta.

Nesta modificacdo do processo atual, foi efetuada alteracdo do processo de
marcar a peca pelo gravar DM e medidas representados na figura 4 pelos fluxos de
cor vermelha. Esta alteracdo atende a exigéncia da montadora, pois permite que as
pecas no sistema de proposto tenham rastreabilidade dentro do padréo solicitado
por ela. Também adiciona os requisitos de qualidade impostos pela norma
ISO TS 16949.®)

Além da comparacéo entre os fluxos pode-se demonstrar a aplicabilidade e a
melhoria nos requisitos de agilidade de producéo, facilidade de aplicacdo e custo
versus beneficio do sistema DM em relagdo ao atual processo. Para isso, serdo
avaliados os dois processos, utilizando-se os mesmos dados de entrada e
comparando-se 0s resultados de saida, sob 0s seguintes aspectos:

e (uantidade de pecas produzidas x hora;
tempo médio para aplicacdo do codigo;
gualidade da gravacédo do codigo;
retrabalho devido a problemas de marcacéao;
custos de implantacdo e manutencao do sistema;
custos totais do processo de marcacao por peca;

e atende os requisitos da norma I1SO TS 16949.¢)

Para a comparacdo entre os dois processos foi considerado o exercicio de
2010. Como base de comparacéo, foram utilizados os resultados reais obtidos no
processo atual e a projecdo com estes mesmos dados no sistema DM, visto que
ainda ndo ha implementacao fisica que possibilite obter dados reais para o sistema
DM.

Embora o sistema DM ainda ndo tenha sido construido, a gravadora de
codigo DM ja esta disponivel na empresa modelo e foi utilizada em um pequeno
teste para medir sua performance e produtividade.

Foram realizadas 400 gravacdes em 100 pecas. As pecas utilizadas neste
teste eram pecas reprovadas no processo de qualidade e por este motivo puderam
ser testadas. Foram feitas quatro marcacdes em cada peca em lugares diferentes,
com objetivo de identificar a facilidade, o tempo e a qualidade da gravacao, além de
se buscar o melhor local de fazé-la.

O Quadro 3 demonstra o comparativo do processo atual e o sistema DM nos
varios aspectos citados.

Quadro 3. Aspectos comparativos do sistema convencional versus Data Matrix.

Aspectos dos Sistemas Processo Atual Data Matrix
Producédo de pecas por més 16.380 16.658
Tempo marcacgdo na peca 7 segundos 5 segundos
Qualidade da gravacao do cddigo sem gravacdo Boa
Retrabalho por problemas de marcacdo p/ més US$ 200,00 Zero
Custos de implantacdo e manutencao sistema sem sistema USS$ 5.500,00
Custos totais do processo marcacdo p/ més US$ 40,00 US$ 42,00
Atende os requisitos da norma ISO TS 16949 N&o Sim
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A partir dos dados apresentados no Quadro 3, pode-se concluir que o
sistema DM tem ganho em quantidade de producédo de 278 pecas por més, ou seja,
um acréscimo de 1,7% a cada més. O tempo de marcacdo do cédigo na peca
supera em 28% o atual processo manual e também o fator qualidade da marcacao
direto na peca é melhor que a por pincel. Este fator esta relacionado diretamente ao
retrabalho que no atual processo é de US$ 200,00 por més, ja o DM néo tem custo
mensuravel.

O custo de implantacdo para o sistema de DM é de US$ 5.500,00 ja o
processo atual ndo possui nenhum sistema instalado, mas no sistema DM o0 custo
de manutencao ndo é significativo.

Os custos anuais totais do processo de marcacdo e leitura sdo bem
diferentes, pois no sistema DM o valor gasto é de aproximadamente US$ 500,00,
sendo que no atual processo é de US$ 480,00 ddlares. Ao se comparar os dois
custos verifica-se que sdo praticamente 0s mesmos.

O sistema de rastreabilidade por DM atende todos os requisitos da norma
ISO TS 16949 em qualidade e possiveis falhas no processo de fabricacdo, pois a
inspecao é frequente, assim pode se prevenir a saida de pecas com problemas da
linha de producédo. Ja o processo atual ndo atende a norma ISO TS e pode permitir
falhas durante as etapas de producdo ou até mesmo que pecas com problemas,
seja enviada para montadora.

A Figura 6 representa um comparativo de volume de producdo em
guantidade produzida durante os doze meses do cenario analisado.

200000

180000

160000

140000

120000 @ Processo Atual

100000

80000 B Sistema Data Matrix

60000
40000

Qtde de Pecas Produzidas por Més

20000

N

1 2 3 4 5 6 F 8 g 10 11 12

Meses de 2010

Figura 6. Volume de producéo do sistema convencional e Data Matrix.

O Quadro 4 demonstra um comparativo de custo acumulado de marcacao nos
dois sistemas considerando a quantidade acumulada de pecas produzidas por més,
durante doze meses do cenario analisado.
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Quadro 4. Comparativos quantidade e custo do processo atual versus Data Matrix.

Meses Processo Sistema
Jan. a Dez. Atual Data Matrix Ganho [%]
Quantidade
Produzida [Pecas] 196.560 199.896 17%
Custo [US$] 480,00 500,00 0%

A Figura 7 representa o quadro 4 e permite analisar o custo total de marcacao
do processo atual — que € o custo de manutencdo mensal mais o custo dos
processos de marcagdo mais insumos utilizados por més — entre o processo atual e
o sistema DM. Estes custos do processo atual somam US$ 40,00 ddlares por més,
dividido pela quantidade de pecas produzida 16.380 por més, chega-se ao valor de
US$ 0,002 centavos por peca marcada.

O sistema DM tem praticamente 0 mesmo custo de manutencdo de US$
41,67 por més dividindo pela quantidade produzida 16.658 pecas por més obtém o
mesmo custo unitario do processo atual, ou seja, os valores por peca marcada sao
praticamente iguais.

600 -

500 4

400 1
@ Custo Processo Atual

300 B Custo Sistema Data

=l Matrix

200 10

100 1

Valor do Custo de Manutengdo por Més

1 2 3 4 5 6 7 8 8 10 11 12

Meses de 2010

Figura 7. Custo de marcac¢do por més do processo atual e Data Matrix

Ao se observar as Figuras 6 e 7 e Quadro 4 apresentados, pode-se verificar
que a quantidade de pecas produzidas por hora, no sistema DM chega a produzir
199.896 pecas por ano, ou 1.7% a mais que no atual processo. O tempo médio de
marcacao do cddigo por peca, que é de 7 segundos, passa a ser de 5 segundos, ou
28% menor, possibilitando a marcacédo de até 3 (trés) pecas com o tempo de duas
no processo atual.

A qualidade de gravacdo € uma preocupacao constante, pois esta ligada
diretamente ao retrabalho devido a problemas no sistema de rastreabilidade das
pecas, sendo seu custo oneroso no atual processo, com a utilizacdo da marcacgao
com pincel, porém no sistema DM a marcacédo tem durabilidade igual ao ciclo de
vida da peca com 6tima qualidade de leitura, ndo gerando retrabalho.

O custo de implantacdo do sistema DM é de US$ 5.500,00, mas o custo de
manutencao incluindo os de processo de marcacgédo e leitura sdo completamente
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diferentes, conforme foi demonstrado por més no quadro 3, onde se observa que 0s
custos de marcacgao por més sao praticamente iguais.

Assim, os aspectos comparados foram analisados e demonstraram ganhos
em agilidade no processo, qualidade do cddigo, aumento no volume de producéo,
adequacao do processo produtivo na norma ISO TS 16949, todos estes ganhos com
0 mesmo custo de marcacao por pecga.

A figura 8 demonstra todos estes ganhos ja citados e outros que a ISO TS
16949 pode trazer para empresa se bem aplicada no sistema de rastreabilidade.
Com a ISO TS conquistar novos clientes deixa de ser uma tarefa dificil, pois a
qualidade das pecas e componentes assegurada aliada a melhoria continua nos
processos de manufatura, atende as exigéncias do mercado global, além de
aumentar a confianca dos clientes.

Com esta qualidade assegurada o retrabalho pode reduzir e
consequentemente o custo das pecas também. A ISO TS € uma norma
indispensavel no suporte ao sistema de qualidade da empresa, pois permite diminuir
as multiplas auditorias que sao feitas pelas montadoras periodicamente em seus
fornecedores para assegurar a qualidade das pecas e componentes automotivos.

Retorno Q= Qualidade $= Financeiro

Conquistar
Novos
Clientes

Assegurar a
Qualidade
do Produto

Aumentar a
Confilanga
dos Clientes

Sistema de
FERCEJEL
BaseadonalSO TS 16949

Melhorar a
Qualidade

Reduzir

Auditorias

Atender as
Exigéncias
Internacionais

Diminuir o
Retrabalho Reduzir

Custos

Figura 8. Vantagens da ISO TS em termos financeiro($) e de qualidade(Q).

Com todos os aspectos e vantagens analisados com base na ISO TS 16949
permite mostrar que o sistema de rastreabilidade por DM é significativamente melhor
sob varios aspectos, a curto, médio e longo prazo, o que permite sugerir sua
implantacgéo e utilizacao imediata.

4 CONCLUSOES

A implantacdo de sistema de rastreabilidade baseados na ISO TS 16949 é
uma exigéncia para qualificar o fornecedor atender um nimero maior de clientes no
setor automotivo, sem a necessidade da ocorréncia de mudiltiplas auditorias de
certificacdo. Um dos pontos forte desta norma € o atendimento do requisito de
melhoria continua que forga a empresa sempre estar em constante atencdo para as
necessidades de mudanca, e estabelecer uma maior unido dos departamentos,
tornando a visdo de qualidade em todos os setores da empresa uma questdo
prioritaria.
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Neste setor, a entrega de produtos com qualidade assegurada precisa ser
garantida, conforme os requisitos da norma ISO TS 16949, devido a necessidade de
aderéncia aos padrdes internacionais de qualidade e as exigéncias das montadoras
e consumidores finais, que desejam receber produtos mais seguros e com vida Util
prolongada. Apesar destas exigéncias, 0s atuais sistemas aplicados pelas indastrias
de componentes automotivos ainda padecem de melhorias. Neste cendrio surgem
novas tecnologias, como o DM, que agrega agilidade e robustez aos sistemas de
rastreabilidade atuais e permite atender aos desejos de seguranca e vida Util dos
usuarios e montadoras.

Além dos ganhos ja citados, aplicar um sistema de rastreabilidade com
suporte da ISO TS pode permitir eliminar custos com recall, assegurar a qualidade,
pois o cliente pode ler o cédigo DM e conferir as medidas da peca durante o seu
ciclo, além de poder utilizar este codigo na sua propria linha de producdo. Com isso,
garante melhorias no desenvolvimento das pecas e componentes mais modernos e,
consequentemente, permite maior seguranca e confiabilidade ao cliente final.
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