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RESUMO

O objetivo deste artigo € descrever o item identificacdo e rastreabilidade de acordo com a
Norma NBR ISO 9001:2008. Por meio de uma pesquisa bibliografica procura-se relatar as
praticas e conceitos de identificacdo e rastreabilidade e a sua importancia. Foi realizado um
estudo de caso em uma indastria metallrgica, que aplica o sistema de identificacdo e
rastreabilidade. Os resultados demonstram que mesmo com o Sistema de Gestdo de Qualidade
ha varias falhas dentro do processo de fabricacdo, no item de identificacdo e rastreabilidade,
como a falta de fiscalizacdo e treinamento. Diante disso, pode-se concluir que o sistema da
qualidade deve ter melhorias, uma vez que a melhoria continua é parte integrante de um
sistema de gestdo.

Palavras-Chaves: Identificacdo e Rastreabilidade. NBR I1SO 9001:2008. Qualidade.
ABSTRACT

The objective of this paper is to present the item identification and traceability according to
ISO 9001: 2008. Through a bibliographical research seeks to relate the concepts and practices
of identification and traceability and their importance. A study of case was conducted in a
metallurgical industry, applying identification and traceability system. The results show that
even with the Quality Management System there are several flaws in the manufacturing
process, the identification and traceability item, such as lack of supervision and training.
Thus, it can be concluded that the quality system should be improved, since the continuous
improvement is part of a management system.
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1 INTRODUCAO

Com a globalizacéo e as exigéncias do mercado, a qualidade torna-se essencial, como
forma de garantir o respeito ao consumidor e atender as exigéncias internas e externas de
comercializacdo. Este artigo tem como objetivo principal, apresentar o item 7.5.3
Identificacdo e Rastreabilidade, segundo a norma NBR ISO 9001 (2008).

Do ponto de vista das empresas em decorréncia da globalizacdo, é necessario lancar
produtos no mercado que tenham alta confiabilidade, precos competitivos, além de satisfazer
o cliente e com a garantia necessaria (BASTOS, 2006).

Segundo Arthur e Silva (2005), para o aumento da produtividade e para melhoria da
qualidade dos produtos deve haver confiabilidade.

A falha pode significar custos para empresa, pois perder a credibilidade dos clientes
pode gerar perda (BIASOLI, 2003).

Para obter competitividade as organizacfes devem inovar com competéncia, sendo
assim a Gestdo da Qualidade deve ser vista como a principal base da Gestdo do Conhecimento
e ambas serem vistas de forma integrada, na medida em que ambas visam melhorar
continuamente o desempenho organizacional, a partir da captura do conhecimento e da
evolucgéo da aprendizagem de seus colaboradores. (MELLO et al., 2009).

A qualidade ocupou o centro da atencdo gerencial ao prover solucdes para as
organizacbes, quando a oferta se tornou maior que a demanda e quando os clientes se
tornaram mais bem informados e exigentes. (ARAUJO, 2001).

Juran e Gryna (1993) destacam que a rastreabilidade € integrante do processo
produtivo, a fim de se ter a habilidade de identificar o produto e suas origens. A importancia
de um sistema de rastreabilidade se torna necessario para:

o Assegurar que apenas materiais e componentes de qualidade adequada deram
origem ao produto final;

o Prover identificacdo para evitar mistura de produtos semelhantes;

o Permitir retornar os produtos (recall) suspeitos em bases precisas;



o Localizar causas de falhas e tomar acéo corretiva num custo minimo.

Para elaboracdo desse estudo de caso, foi realizada pesquisa bibliografica, pois
objetiva-se explicar um problema a partir de referéncias tedricas publicadas em documentos.
Seu principal objetivo é conhecer e analisar as contribui¢des cientificas sobre um determinado
assunto, tema ou problema (CERVO; BERVIAN, 1996). Ela nos coloca em contato com as
contribuicdes dadas por outros autores, trazendo reforco paralelo na analise de sua pesquisa e
manipulagéo de suas informacgdes (MARCONI; LAKATOS, 2011).

E foi realizado também um estudo de caso, que é considerado “uma investigac¢do

empirica que investiga um fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real”

(YIN p.32, 2001).

2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 O Sistema de Gestao da Qualidade

O sistema de gestdo da qualidade incentiva as organizages a buscarem a melhoria
continua com o objetivo de ampliar a satisfacdo do cliente. Ele fornece confianca a
organizacdo e ao seu cliente, demonstrando que é capaz de fornecer produtos que atendam
seus requisitos. (ISO 9000, 2005).

A palavra qualidade apresenta caracteristicas que implicam na forma de defini-la, pois
é uma palavra de dominio publico, entdo ha necessidade de se definir da melhor forma. Uma
definicdo errbnea pode levar um sistema de gestdo da qualidade a adotar acdes cujas
consequéncias podem comprometer a competitividade da empresa. (PALADINI, 2000).

A ilustracdo 1 traz algumas defini¢Ges para o termo qualidade.

llustracdo 1 — Defini¢Ges para o termo qualidade

Autor Definicéo

Qualidade quer dizer o melhor para certas
) ) condicdes do cliente. Essas condicOes séo:
Armand Vallin Feigenbaum )
a) verdadeiro uso; e b) preco de venda do

produto.

Joseph Moses Juran Qualidade é a adequacéo ao uso.

William Edwards Deming Qualidade consiste na capacidade de




satisfazer desejos

Qualidade (quer dizer) conformidade com

Philip Crosby o

as exigéncias.

Qualidade é o grau de exceléncia a um
Robert A. Broh preco aceitdvel e o controle da

variabilidade a um custo aceitavel.

Fonte: Adaptado de MARSHALL et al. (2008)

Segundo Aradjo (2007), a falta de qualidade representa diminuicdo dos lucros,
gerando custos devido as reclamacGes dos clientes que ocasionam o retrabalho, representa
ameaca aos seus consumidores porque os produtos devem trazer beneficios aos seus
consumidores e ndo o contrario.

As atividades da gestdo da qualidade podem ser certificadas por meio da implantacao
dos Sistemas de Gestdo da Qualidade (SGQ) que tém enfoque no desenvolvimento,
implementacdo, manutengdo e melhoria da qualidade nos processos organizacionais,
representando a parte do sistema de gestdo da organizacdo que visa alcancar resultados, em
relacdo aos objetivos da qualidade, para satisfazer as necessidades, expectativas e requisitos
das partes interessadas (NBR 1SO 9001, 2008).

O sistema de gestdo possui dois objetivos basicos: desenvolver mecanismos que em
um primeiro momento garantam a sobrevivéncia da organiza¢cdo em um ambiente dinamico e
diversificado, com desafios constantes e a seguir possibilite sua continua evolucdo. Sistemas
de gestdo com esse objetivos compdem o processo de gestdo da qualidade (PALADINI,
2000).

Normas, métodos e procedimentos compdem o sistema de gestdo da qualidade. As
normas incluem a politica da empresa, suas diretrizes de funcionamento; os métodos referem-
se a0 modo como sdo operados 0s recursos gerais da organizacgao e por fim os procedimentos
para definir as operacdes necessarias para aplicacdo efetiva dos métodos (PALADINI, 2000).

A norma ISO apresenta regras fundamentais e abrangentes para se conduzir um
sistema de gestdo e operar uma organizagdo, visando sempre a busca pela melhoria continua
no seu desempenho, com a globalizacdo o sistema de gestdo da qualidade se tornou
importante para a competitividade das empresas e o aperfeicoamento continuo de seus
processos, beneficiando dessa forma seus clientes, acionistas e fornecedores. (MELLO et al.,
2009).



2.2 Rastreabilidade na Industria Metallrgica

De acordo com a NBR 1SO 9001 (2008), rastreabilidade é identificacdo. O sistema de
rastreabilidade deve ser obrigatoriamente configurado para que se realize um registro sobre

todas as operacGes possiveis de alterar fatores de qualidade de um produto.

Rastreabilidade é o processo pelo qual se correlaciona de maneira clara e rapida, o
lote de insumo com o do produto terminado, bem como, a localizacdo do lote de
produto terminado nos pontos de venda, tratando-se de produtos alimenticios
(PELLEGRINI et al., 1996, p.2).

“Capacidade de recuperar o histérico, a aplicacdo ou a localizagdo daquilo que esta
sendo considerado” (NBR ISO 9000, 2005, p.14).

A rastreabilidade € processo de préticas sistematicas de segregacéo fisica e troca de
informacdes entre diferentes agentes da cadeia produtiva, responsaveis pela execucdo e
cumprimento de uma meta especifica, preservando os atributos e a identidade de produtos. O
objetivo da rastreabilidade é garantir ao consumidor um produto integro, por meio de controle
de todas as etapas: fabricacdo, logistica e comercializacdo configurando a relacdo entre
produto final e a matéria-prima em que lhe deu origem (MACHADO, 2000).

Juran e Gryna (1993) descrevem a rastreabilidade como um complemento no
gerenciamento da qualidade e quando aplicado isoladamente ndo traduz seguranca ao produto,
nem ao processo.

O sistema de rastreabilidade est4 apoiado em um sistema abrangente de gestdo de
qualidade cujo intuito é monitorar atributos do produto ou processo e, principalmente,
possibilitar o retorno as fases de controle ao longo da cadeia produtiva, por meio de
procedimentos e registros (LEONELLI, 2006).

A qualidade e seguranca dos produtos oferecidos contribuem para aumentar a
confianca do cliente e fortalecer o seu relacionamento com as empresas. Um conjunto de
praticas Uteis tem sido desenvolvido e implantado por algumas organiza¢des que demonstram
ter consciéncia sobre o gerenciamento de processos e atividades. As empresas tém aceitado o
desafio de aprimorar seus processos internos baseados na melhoria continua com o auxilio de
novas tecnologias e novos metodos de trabalho (REZENDE E ABREU, 2000).

Dentro das organizagdes, o item identificacdo e rastreabilidade, caminham em

paralelo, saber a situagéo e localizacdo dos produtos é importante para 0 processo produtivo.



Para os clientes e colaboradores, a rastreabilidade traz mais confianca no exercicio das
atividades de rotina, além de uma exigéncia da Norma e do cliente; melhora a condi¢do de
trabalho e garante que o produto sera produzido exatamente conforme foi especificado. (NBR
ISO 9001, 2008).

3 ESTUDO DE CASO

Conforme a norma NBR I1SO 9004 (2000, p.32), “onde apropriado, a organizacdo deve
identificar o produto por meios adequados ao longo da realizacdo do produto. A organizagédo
deve identificar a situagdo do produto referente aos requisitos de monitoramento e de
medicao”.

A empresa em que o estudo de caso foi realizado atua no ramo de metalurgia,
especificamente fabricando produtos para os setores de geracdo de energia, movimentagéo,
hidromécanico e 6leo e gas. Ela identifica todos os produtos, desde o recebimento até a
finalizacdo do processo, porém a fase que serd tratada com mais énfase € a rastreabilidade
dentro da area fabril e seus problemas gerados nas etapas do processo de fabricacao.

Conforme demonstrado na ilustracdo 2 um croqui de delineamento para corte do
material, onde se inicia o estudo de caso, que é a segunda fase da identificacdo e

rastreabilidade na empresa, fase esta onde se inicia o processo fabril.



llustragdo 2 — Croqui de Delineamento para Corte do Material
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Fonte: Empresa X (2015).




A fase do processo onde se inicia a identificacdo € no recebimento de materiais, €
identificada toda matéria prima antes de ser enviada para a area de corte e dobra, 0s materiais
sdo cortados conforme os croquis de delineamento que foi apresentado acima. E
responsabilidade do executante do corte rastrear todas as pecas que foram retiradas de um
determinado material (chapas e tubos), conforme demonstrado na ilustragdo 3, antes de

continuar seu processo produtivo.

Ilustracdo 3 — Layout de chapa e pegas retiradas

Q -
RASTREAVEL X RASTR%"EL X
RASTREAVEL X

A proxima fase é a caldeiraria, é responsabilidade dos caldeireiros, soldadores e

ajudantes de producdo manter a identificagdo na peca, 0 mesmo acontece na usinagem, caso a
peca seja usinada. O estudo de caso foi realizado baseado neste processo de fabricacao.

Foi realizada uma pesquisa com 30 profissionais de uma industria metaltrgica
(empresa X). O objetivo € demonstrar a opinido dos profissionais sobre porque as falhas
ocorrem. Os dados dos questionarios foram analisados, organizados e sistematizados por meio
da ferramenta Excel. Essas informacdes foram vélidas para a composicdo da analise dos
resultados.

Os colaboradores entrevistados sdo compostos por: ajudantes de produgéo,
caldeireiros, soldadores, inspetores da qualidade e lideres. O objetivo de entrevistar todos 0s

participantes do processo produtivo é para verificar realmente a causa raiz do problema.



llustracéo 4 - Questdo 1 - Em qual etapa do processo de fabricagdo vocé acredita que ha
falhas na identificacéo e rastreabilidade?

Etapas do Processo de Fabricagdo

A maioria dos colaboradores envolvidos

no processo de fabricacdo respondeu que

® Caldeiraria a etapa que ocorre falhas no quesito

= Usinagem identificacdo e rastreabilidade é a fase de
corte e dobra.

m Corte e Dobra

B Recebimento

llustracdo 5 - Questédo 2 — Qual a falha com maior incidéncia no processo de
identificacdo e rastreabilidade?

Indicador de Falhas

= Operador sineta incorretamente A maioria dos colaboradores
respondeu que o principal
m Sinetagem em locais ndo visiveis problema é a sinetagem em
= Sinetagem incorreta nas tranferéncias locais néo visiveis e Iogo
apoOs rastredvel escrito de
® Pincel atomico o rastreavel apaga forma i|eg|’ve|.

m Rastreavel escrito de forma ilegivel

llustracéo 6 - Questdo 3 — Qual a melhor forma para minimizacéo das falhas no sistema
de identificagéo e rastreabilidade?

Acdes para minimizacéo de falhas

™ Padronizar De acordo com os entrevistados as medidas a
m Fiscalizar serem tomadas sdo: fiscalizacdo, treinamentos,

padronizacdo e atengédo por parte do operador.
= Treinamentos

B Operador - Atencéo
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4 ANALISE DOS RESULTADOS E CONCLUSAO

Com base na pesquisa realizada verificou-se que todos os profissionais entrevistados
envolvidos no processo, conhecem e tem sugestdes de melhoria para a identificacdo e
rastreabilidade.

A empresa pode utilizar ferramentas da qualidade para eliminacdo desses problemas,
como sugestdo a utilizacdo do PDCA e 5W2H, juntamente com treinamentos e auditorias
internas.

A ferramenta 5W2H ¢ indicada com objetivo de ser utilizada como um plano de acao
para corrigir os erros. Ela é composta por sete perguntas: 5W: What (o que ?), Why (por que
?), Who (quem ?), Where (onde ?), When (quando ?), e 2H: How (como ?) e How much
(quanto ?). A ferramenta 5W2H faz um checklist das atividades que precisam ser
desenvolvidas com o maximo de clareza por parte dos colaboradores. Ela funciona como um
mapeamento destas atividades, onde ficara estabelecido o que seré feito, quem fara o qué, em
qual periodo de tempo, em qual &rea da empresa e quanto ira custar.

O ciclo PDCA (Planejar, Fazer, Checar e Agir) utiliza-se em cada linha da planilha do
Excel para verificar se o plano de acdo elaborado para cada atividade que possuia falhas esta
funcionando, se o plano esta sendo eficaz.

Na ilustragdo 7 encontra-se algumas sugestbes para solucdo dos problemas
apresentados no estudo de caso, utilizando a ferramenta 5W2H.
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llustragéo 7 — Ferramenta 5W2H, utilizada para corrigir falhas no sistema de

identificac&o e rastreabilidade
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Pode-se concluir que a identificacdo e rastreabilidade é um fator essencial na aplicagdo
da qualidade, pois as organizagdes necessitam garantir ao cliente confiabilidade e seguranca

de seus produtos.
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