VIll ENCONTRO DE ENGENHARIA
DE PRODUGAO AGROINDUSTRIAL

Elaboracéo de Procedimento de Inspecdo de Qualidade do Batedor
Industrial CF17000

Celise Réder' (FACULDADE INTEGRADO DE CAMPO MOURAO/PRODUCAO) -
celise.roder@grupointegrado.br
Nabi Assad Filho? (UNESPAR/FECILCA) - nabiassadfilho@hotmail.com
Rodrigo Roder® (UNESPAR/FECILCAM) — rodrigoroder@hotmail.com
Maria Alessandra Mendes* (FACULDADE INTEGRADO DE CAMPO MOURAOQ / CIVIL) -
coord.civil@grupointegrado.br

Resumo: A elaboracéo de documentos normativos para implantacédo de Sistema de Gestao da
Qualidade baseado na norma ISO 9000 € o primeiro passo para a requisicdo da certificacao.
Assim realizou-se a construcdo de um Procedimento de Inspecdo de Qualidade para o
Batedor Industrial CF-17000 produzido pela Cofama Industria e Comércio de Méaquinas e
Equipamentos. Para isto foi estudado o Plano de Funcionamento Bésico do Batedor
Industrial CF-17000, no qual continha todas as especificagdes do equipamento, dimensdes,
componentes, e funcionamento. Os planos de inspecdo contem todos 0s quesitos que devem
ser observados na inspecdo e é dividida em trés etapas: Execucdo do Projeto Mecanico,
Execucdo do Projeto de Automacdo e Expedicdo da Maquina. Depois de concluida a
inspecdo deve-se anexar no interior do painel elétrico do equipamento um selo de qualidade
garantindo que o mesmo foi aprovado durante a inspecdo. Com a implantacdo deste
procedimento de inspecdo serd possivel garantir a seus clientes a qualidade, e
conseqlientemente o0 aumento da confiabilidade de seus produtos.
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1. Introducéo

O presente estudo teve como objetivo principal a elaboracdo o procedimento de inspecao de
qualidade do Batedor CF-17000, equipamento produzido pela Cofama Industria e Comércio
de Méquinas e Equipamentos, utilizado para a fabricacdo de blocos de espuma de poliuretano.
Para que tal objetivo fosse alcancado foi realizado um estudo aprofundado do funcionamento
do equipamento seus requisitos de funcionamento para que fosse possivel a criacdo do
formulario de inspecdo que abordasse todos 0s pontos necessarios para garantir a qualidade do
equipamento. O mercado de maquinas e equipamentos estd em franca expansdo, e um dos
diferenciais para se sobressair em relacdo aos concorrentes € a Certificacdo ISO 9001. A
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criagdo dos documentos normativos como o Procedimento de Inspecdo de Qualidade (PIQ) é
a primeira etapa para se conseguir a certificagdo 1SO 9001. Com a requisi¢do constante da
sociedade de produtos confiaveis, o PIQ do Batedor Industrial CF-17000 vem para garantir a
qualidade dos equipamentos, liberando-os para produgéo de espuma destinada a fabricacdo de
colchd@es. Este equipamento é o de maior complexidade de execugdo produzido pela empresa,
tanto por suas dimensfes quanto pelo grau de automacdo. Um problema técnico em um
equipamento como este identificado depois que a maquina é entregue para o cliente ocasiona
muitos transtornos & empresa, assim o procedimento vem como uma ferramenta para evitar
tais ocorréncias.

2. Engenharia da Qualidade

Segundo Montgomery (2004) “a engenharia da qualidade é o conjunto de atividades
operacionais, de gerenciamento e engenharia que uma companhia usa para garantir que as
caracteristicas da qualidade de um produto estejam nos niveis nominais ou exigidos”, ou seja, sdo
as medidas praticas que uma empresa toma para que seus produtos tenham as especificaces que o
cliente deseja.

A qualidade ¢é dividida em quatro eras, conforme aponta Batalha et al (2008), séo elas:
inspecéo (correcdo das ndo conformidades), controle da qualidade (prevengdo, monitoramento e
controle da qualidade dos produtos), garantia da qualidade (controle da qualidade total) e por fim
gestdo da qualidade (foco nos resultados e no cliente).

O sistema da qualidade 1ISO 9000 tém os fundamentos nos principios da gestdo da
qualidade, conforme Carpineti et al (2007), sdo resultado da qualidade aperfeicoado nas Gltimas
décadas.

De acordo com Maranhdo (2006), aléem das normas da série 1SO 9000, o sistema de
Gestdo da Qualidade possui também documentos de natureza normativa interna, sdo eles, o0s
Manuais da Qualidade e Procedimentos Documentados Obrigatdrios, outros tipos de documentos
que sdo comumente utilizados pelas organiza¢es sdo as declara¢cdes documentadas da politica
da qualidade e dos objetivos da qualidade, documentos de normas externas, comunicagdo
interna, planos, contratos e registros da qualidade.

A certificacdo da ISO 9000 possui quatro normas principais, conforme mostra Paladini
et al (2005), sdo elas: 1SO 9000: 2000 - Sistema de Gestdo da Qualidade- Fundamentos e
Vocabulario, 1SO 9001: 2000 - Sistemas de Gestdo da Qualidade- Requisitos, ISO 9004: 2000
- Sistema de Gestéo da Qualidade- Diretrizes para Melhoria de Desempenho, 1SO 9011: 2002
- Diretrizes sobre Auditorias em Sistemas de Gestao da Qualidade e/ou Ambiental.

A norma ISO 9000:2000, utilizada para fins de certificagdo, esta estruturada em oito
capitulos, além da Introducdo, conforme segue: escopo; referéncias normativas;
termos e definicbes; sistema de gestdo da qualidade; responsabilidade da
administracdo; gestdo de recursos; realizagdo do produto; e medicdo, andlise e
melhoria. (BATALHA et al, 2008. p.64)

Observa-se na Figura 1 as relacdes existentes entre os topicos abordados pela horma
I1SO 9001:2000.

A norma 1SO 9001:2000 exige grande cuidado com documentacdes, conforme aponta
Batalha et al (2008), ja que a rastreabilidade € um conceito de grande importancia neste
sistema, “a documentacdo obrigatéria dos sistemas de gestdo da qualidade envolve:
declaracfes da politica da qualidade e dos objetivos da qualidade, manual da qualidade e
procedimentos especificos” (BATALHA et al, 2008. p.65)

De acordo com Paladini et al (2005) “os procedimentos descrevem como devem ser
realizadas as operagdes e executados 0s processos”, ou seja, mostra passo a passo como cada
atividade deve ser realizada.



A inspecdo final, de acordo com Kanholm (1995) consiste na verificacdo de que todos
0s requisitos especificados para o produto sdo atendidos.
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FIGURA 1: Estrutura ABNT/ISO 9001:2000. Fonte: Adaptada de Batalha et al, 2008.

A inspegédo pode ser dividida em dez tipos, como mostra Machline (1977), sdo elas:
Inspecdo de Aceitacdo, Inspecdo por atributo, Inspecdo Variavel, Inspecao Total, Inspecao por
Amostragem, Inspecdo da Primeira Peca, Inspecdo Piloto, Inspecdo de Continuacao, Inspecédo
Aleatdria, Inspecdo de Amostras.

Conforme afirma Kanholm (1995), além dos procedimentos de inspecdo devem
existir, listas de verificacdo para documentos, os chamados registros de qualidade, que devem
ser analisados de forma critica, devem conter também as caracteristicas do produto e modos
operacionais que devem ser inspecionados e testados.

Como o sistema de Gestdo da Qualidade esta descrito e consolidado em seus
procedimentos documentados, conforme aponta Paladini (2005), é fundamental que esses
documentos sejam mantidos em boa ordem e atualizados. A norma requer um procedimento
documentado para gerir e controlar os documentos de forma a preserva-los e manté-los
sempre atualizados.

3. Metodologia

No decorrer deste trabalho foi utilizado o método de abordagem qualitativo, para se
elaborar o plano de inspecdo e realizagdo do treinamento dos funcionarios. Durante o
processo de elaboracdo do Procedimento de Inspecdo de Qualidade (PIQ) o projeto do
equipamento foi analisado criticamente, levantando-se entdo os requisitos bésicos de
funcionamento, principais caracteristicas, componentes, dimensbes para que fosse entdo
possivel o desenvolvimento de um formulario de inspecéo do equipamento e posteriormente o
plano de inspecdo. A presente pesquisa é classificada quanto aos fins como Exploratoria,
Descritiva, e Explicativa. Este estudo classifica-se quanto aos meios como, bibliogréfico, e
estudo de caso.

Para a realizacdo de coleta de dados foi utilizado pesquisa bibliografica, pesquisa a
documentos internos da Cofama e acesso a Internet. O presente estudo é classificado quanto



as técnicas de coleta de dados como Documentacao Direta, Pesquisa de Campo, Exploratoria,
Estudo usando procedimento especifico para levantamento de dados.

4. Elaboracéo do Procedimento de Inspecéo de Qualidade

O estudo de caso foi realizado na Cofama Industria e Comércio de Maquinas e
Equipamentos LTDA, uma industria especializada na fabricagdo de maquinas e equipamentos
para fabricacdo de espuma, colchdes e derivados, localizado na cidade de Araruna - PR. Esta
organizacao é considerada uma empresa de médio porte, com uma area total de 32.670m2,
destes 3.550m?2 de area construida, com um efetivo de 70 colaboradores distribuidos nos
diversos setores da empresa. Sua producdo ¢ dividida de acordo com a maquina que o setor é
especializado, tais setores sdo: setor especializado na fabricacdo do Batedor Industrial
CF17000, do Batedor Industrial para Blocos Cilindricos, da Laminadora Horizontal, e Torno
para Laminar Blocos Cilindricos, ha também os setores que auxiliam na producdo dos
equipamentos, sdo eles os estoques de pecas, ferragens e chaparia e setor de usinagem.

A Cofama Industria e Comércio de Maquinas e Equipamentos é especializada na
fabricacdo de maquinas e equipamentos para fabricacdo de espuma, e colchdes, suas
maquinas sdo divididas em trés grupos, maquinas de espumacdo (maquinas que utilizadas
para a confeccdo dos blocos de espuma), laminacdo (maquinas utilizadas para laminagdo dos
blocos de espuma), outras (maquinas utilizadas na industria de colchdes e estofados). O
principal equipamento fabricado por esta é o Batedor Industrial CF17000, que foi
especialmente desenvolvido para a fabricacdo de blocos de espuma de poliuretano, sendo esta
maquina o foco da pesquisa.

4.1 Batedor Industrial CF17000

O Batedor Industrial CF17000, é um equipamento utilizado para fabricacdo de espuma
de poliuretano e pode ser considerado um equipamento de grande porte, com dimensdes que
podem chegar a 4,5m de altura, 10m de comprimento e 9,5m de largura, e € basicamente
constituido por um Balde Misturador, no qual acontece a reacdo quimica, uma Caixa de
Espumacédo onde a reacdo quimica é despejada e acontece a expansdo do poliuretano, uma
Cuapula com Coifa para exaustdo dos gases. Este equipamento possui também sistema de
pesagem automatica da matéria prima.

O Balde Misturador possui capacidade total de 415 litros, seu misturador interno
possui formato de hélice e é acionada por um motor de 20CV. A abertura inferior do balde é
realizada por um sistema pneumatico e sua lacracdo € realizada com um chapéu chinés, e
conta ainda com um sistema antipingos com abertura e fechamento também pneumatico e um
sistema de lavagem do balde.

A caixa de espumacéo do Batedor Industrial CF17000 possui armagédo externa fixa de
aco carbono e as paredes internas sdo de aluminio, o fundo da caixa possui 6m de
comprimento, as laterais possuem regulagem que variam de 1,8m a 2m. Acompanha a caixa
de espumacdo um carro rolete utilizado para transporte do bloco de espuma até o local de
cura, além de duas esteiras, a primeira delas possui balanca para pesagem do bloco.

A Cupula para exaustdo dos gases possui tampa para nivelamento do bloco com o
auxilio de um sistemas de cremalheira. A tampa possui descida automatica com regulagem de
altura e tempo. O retorno da tampa é acionado a partir do tempo de expansao do bloco.

O Batedor Industrial CF17000 possui sistema de pesagem constituido por quatro
balancas de precisdo. A primeira balanca pesa o Poliol e o Copolimero, a segunda balanca é
responsavel pela pesagem do TDI e Cloreto, a terceira balanca pela mistura de Amina,
Silicone e Agua (ASA), e a quarta é ultima balanca é responsével pela aferi¢do do peso do
Estanho.



O conjunto de injecdo de tinta é constituido por seis tanques individuais equipados por motor
de %2 CV e uma Bomba de %"

Toda a automacdo do equipamento é realizada a partir de um Controle Ldgico
Programavel (CLP), que é controlado pelo Software desenvolvido pelos programadores da
empresa especialmente para este equipamento.

Tais caracteristicas pertencem ao projeto basico do Batedor Industrial CF17000,
porém dependendo da necessidade do cliente, tais caracteristicas podem ser alteradas em
projeto, ndo influenciando na qualidade da méquina.

4.2 Sequenciamento das atividades de produc¢do do Batedor Industrial CF17000 com a
implantacédo do plano de Inspecéo

O sistema de producdo do Batedor Industrial é classificado como Sob Encomenda, pois
conforme Tubino (2009) os sistemas de producdo podem ser classificados em continuos em
Massa (alto volume de producao, baixa flexibilidade dos produtos, lead time curto e baixos
custos), Repetitivos em lote (volume de producdo, flexibilidade, lead time, e custos médios) e
Sob Encomenda (baixo volume de producdo, alta flexibilidade, lead time longo, e altos
custos) assim o setor de vendas recebe o pedido do equipamento e caso seja da vontade do
cliente que a maquina tenha alguma alteracdo em relacdo ao projeto basico, tais requisitos sao
repassados ao setor de Projetos para que sejam feitas as alteracfes necessarias, posteriormente
0 Setor Responsavel pela producdo da maquina comeca sua fabricacdo, confeccdo das pecas e
montagem da méaquina.

Durante o processo de fabricacdo do Batedor Industrial CF17000 o responsavel pela
inspecdo deve avaliar alguns itens relacionados ao projeto mecénico da maquina, quando a
maquina esta pronta é pintada e passa pela fase de Automacéo o setor de Qualidade ¢é avisado
para que possa concluir o preenchimento do Formulario de Inspe¢do, se a maquina estiver
aprovada recebe o selo de qualidade e pode ser desmontada, embalada e expedida.

4.3 Procedimento de Inspecdo de Qualidade do Batedor Industrial CF17000

Levantado os requisitos de funcionamento do Batedor Industrial CF17000 por meio do
Plano de Principios Basicos de Funcionamento do Equipamento (documento interno da
empresa), elaborou-se o PIQ padronizando a forma que o equipamento deve ser avaliado,
guem deve avaliar, aceitacdo e registro dos documentos referentes a maquina.

O objetivo deste procedimento é ordenar e sistematizar as atividades de inspecdo e
ensaio do Batedor Industrial CF17000 produzido pela Cofama Industria e Comércio de
Maquinas e Equipamentos, garantindo assim a seus clientes produtos de qualidade
comprovada, por meio do selo de Controle Interno de Qualidade. Assim, este procedimento
foi dividido em sete etapas descritas a seguir.

A inspecdo de qualidade deve ser conduzida por um auditor capacitado, neste caso o
Agente da Qualidade, o encarregado do setor de Automacao Elétrica, o encarregado do setor
responsavel pelo Desenvolvimento da Maquina e o Técnico em Eletronica responsavel pela
confec¢édo do painel elétrico da maquina.

O formulario de inspecdo é dividido em trés grandes grupos, sendo eles: Projeto
Mecénico, Projeto de Automacgéo e Expedicdo da Maquina.

As questdes do grupo “Projeto Mecanico” sdo divididas em: Dimensbes, Solda,
Pintura, e Outras.

Os questionamentos referentes as Dimensfes da Maquina comparam o projetado com
o realizado, para tal inspe¢éo deve-se fazer uso de um instrumento de medida adequado, neste
caso uma Trena, e as notas referentes a este quesito devem seguir os critérios apresentados no
Quadro 1. Caso seja necessario deve-se realizar as devidas observagoes.



Variacao Pontuacao
>3% 1
2% a 2,99% 2
1% a 1,99% 3
0,5% a 0,99% 4
0% a 0,49% 5

Quadro 1: Avaliagdo Dimensdes da Maquina

Caso haja variacdo nas dimensfes da maquina maior que 0,5% 0s responsaveis pela
execucao do projeto mecanico devem analisar o componente e tomar a medida cabivel para
que a qualidade da maquina ndo seja afetada, assim que o problema for resolvido o setor de
Qualidade deve ser avisado para que possa documentar o ocorrido.

FIGURA 2: Solda Péssima X Solda Excelente. Fonte: Cofama, 2011

As questdes referentes a Solda devem levar em consideracdo, a qualidade da solda,
acabamento, e lacracdo, (observar Figura 2, lado esquerdo possui solda de Péssima qualidade,
lado direito solda de Excelente qualidade) tais quesitos devem ser avaliados de acordo com o
Quadro 2. Sempre que se fizer necessario deve-se realizar as devidas observagoes.

Classificacéo Pontuagéo
Péssima
Ruim
Regular
Boa

Excelente
Quadro 2: Avaliacéo Solda

OB WN-

Quando a Solda tiver classificacdo inferior a Regular os responsaveis pela execucéo do
projeto mecanico devem analisar o componente e tomar a medida cabivel para que a
qualidade da maquina ndo seja afetada

As questdes referentes a Pintura devem levar em consideracdo, a qualidade da pintura
e 0 acabamento da mesma, existéncia de ranhuras e uniformidade da cor (ver Figura 2, lado
esquerdo Pintura de Péssima qualidade, lado direiro pintura de Excelente qualidade), e devem
ser avaliadas de acordo com o Quadro 3. Caso se faca necessario deve-se realizar as devidas
observacdes.



FIGURA 2: Pintura Péssima X Pintura Excelente. Fonte: Cofama, 2011

Classificagéo Pontuagéo
Péssima
Ruim
Regular
Boa

Excelente
Quadro 3: Avaliagdo Pintura

QB WIN -

Caso a pintura tenha classificacdo inferior a regular os responsaveis pela pintura da
méaquina devem ser alertados pelo auditor que conduz a inspec¢do, para que estes possam
tomar as medidas cabiveis para que a qualidade da maquina seja comprometida.

As Outras questdes sao referentes a generalidades da maquina que ndo se enquadram
nos outros quesitos. Quanto ao deslizamento da Cupula deve-se observar com que facilidade
esta desliza até o alinhamento da caixa e posteriormente até a posi¢do inicial. Quanto aos
Adesivos e Placas de Identificagdo deve-se observar o alinhamento em relacdo da maquina,
tamanho do adesivo, se é proporcional ao tamanho da maquina. A questdo que envolve as
pecas que ndo foram montadas, devem-se observar se foram devidamente embaladas e
identificadas com etiquetas. As questdes desta etapa devem ser respondidas objetivamente
com um “check” em Sim ou N&o, e caso seja necessario deve-se realizar as devidas
observagdes

Os questionamentos referentes ao Projeto de Automacgdo sdo divididos em:
Funcionamento do Balde Misturador, Funcionamento da Caixa de Espumacao,
Funcionamento da Cupula com Coifa, Funcionamento do Conjunto ASA e Conjunto Estanho,
Balangas, Dosagem das Tintas, Painel Elétrico, Funcionamento dos Contatores e Relés,
Dimensionamento dos Motores, Funcionamento dos Motores, Funcionamento das Véalvulas
Solenoide e Funcionamento dos Fins de Curso.

Os tempos observados nos quesitos de funcionamento do Balde Misturador
funcionamento da Caixa de Espumacéo, e funcionamento da Cupula com Coifa devem ser
medidos com auxilio de um Cronémetro e devem ser comparados com 0s tempos pré-
definidos no Software e pontuados da seguinte forma de acordo com o Quadro 4. Caso seja
necessario deve-se realizar as devidas observacdes

Qualquer que seja a variacdo entre o tempo real e o planejado exige que 0s
temporizadores sejam imediatamente regulados, para que a qualidade da maquina ndo seja
comprometida.



Variacao Pontuacao
>3% 1
2% a 2,99% 2
1% a 1,99% 3
0,5% a 0,99% 4
0% a 0,49% 5

Quadro 4: Avaliacdo dos Tempos

Os quesitos Funcionamento do Conjunto ASA e Conjunto Estanho devem ser
avaliados da seguinte forma: as questfes devem ser respondidas objetivamente com um
“check” em Sim se o tamanho da bomba for compativel ao projetado ou Néao se o tamanho da
bomba NAO for compativel com o projetado, neste caso a bomba deve ser imediatamente
trocada pela bomba que consta em projeto. Caso seja necessario deve-se realizar as devidas
observagoes.

As questdes sobre as Balancas devem observar as devidas calibracdes das mesmas, e
deve-se avaliar da seguinte forma: se a calibracdo da balanca estiver correta deve-se dar um
“check” em Sim, se a calibracdo da balanca NAO estiver correta deve-se dar um “check” em
N&o, nesta situacdo a balanca deve ser calibrada imediatamente, evitando comprometimento
da qualidade da maquina. Sempre que necessario devem ser feitas as devidas observacoes.

Os questionamentos referentes as Dosagem das Tintas comparam as potencias dos
motores no projeto com o realizado, bem como 0s quesitos de dimensionamento dos motores
deve-se observar as inscricfes existentes nos mesmos, caso a poténcia do motor seja
compativel ao projetado deve-se assinalar Sim, caso contrario deve-se assinalar N&o, e sempre
que se fizer necessario deve-se realizar as devidas observacgdes.

A etapa do formulario relacionada ao Painel Elétrico deve avaliar a padronizacao e
regulagem dos componentes do painel elétrico, e as questdes devem ser assinaladas em “SIM”
ou “NAO”

As questdes relacionadas ao funcionamento dos Contatores e Relés, funcionamento
dos Motores, funcionamento das Vélvulas Solentide, funcionamento dos Fins de Curso,
devem ser avaliadas de acordo com o Quadro 5.

Funcionamento Pontuacao
Nao funciona 1
Funciona Parcialmente 3
Funciona Plenamente 5

Quadro 5: Avaliacdo Funcionamento

Caso o componente ndo funcione ou funcione parcialmente o responsavel pela
execucdo do projeto de automacdo deve tomar medidas para evitar que a qualidade da
maquina seja comprometida.

As questdes referentes a terceira etapa da inspecdo trata da Expedi¢do da Maquina
trata especificamente do Carregamento da Maquina, e as respostas devem ser assinaladas em
“Sim” ou “Nao”.

Caso sejam identificados durante a inspecdo de qualidade itens incompativeis com as
especificacbes de projeto, tais itens devem ser corrigidos em até 16 horas, para que seja
realizada nova inspecdo, para que a maquina seja liberada para expedicao. Assim que todos 0s
itens estiverem em conformidade com as especificacOes do projeto deve-se afixar no interior
do painel elétrico um selo de controle (Figura 3) interno de qualidade, com a assinatura dos
responsaveis pelo teste, o encarregado pelo projeto mecanico deve assinar 0s campos:



“Estrutura”, “Mecanica”, e “Acabamento”, o encarregado da automacdo deve assinar no
campo: “Funcionamento”, o responsavel pela confeccdo do painel deve assinar o campo:
“Elétrica” e o auditor que conduz o teste deve assinar no campo “Teste Final”, assegura-se
entdo que a maquina cumpre todos 0s requisitos propostos no projeto, podendo entdo ser
liberada para desmontagem, embalagem e expedicéo.

CONTROLE INTERNO DE QUALIDADE

Esta maquina foi verificada e testada antes de ser entregue ao transporte
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FIGURA 3: Selo de Controle Interno de Qualidade. Fonte: Cofama, 2011.

O formulério de inspecdo deve ser anexado a um relatorio dos produtos utilizados na
maquina, e a lista de conferencia de carregamento da maquina, tais documentos devem ser
arquivados por um periodo minimo de 2 anos, para garantir a rastreabilidade de cada
equipamento.

Depois de concluido o PIQ do Batedor Industrial CF17000, foi realizada reunido para
demonstracdo e aprovacdo do procedimento. Participam desta reunido o Gerente
Administrativo da Empresa, o Gerente da Producdo, o encarregado do setor responsavel pela
fabricacdo do equipamento, e um representante do setor de Automacao Elétrica.

Foi realizada a leitura do procedimento, para levantamento de possiveis falhas no
mesmo, foi salientada também a importancia do mesmo para garantir uma futura certificacao.
ao fim da mesma todos os presentes aprovaram o P1Q.

O PIQ para o Batedor Industrial CF17000, foi aprovado pelos responsaveis porém
ainda ndo foi validado ja que até a finalizacdo deste ndo havia nenhum equipamento em
condigdes de ser testado.

5. Considerac0es Finais

Apbs a conclusdo do presente trabalho torna-se evidente a importdncia de um
Procedimento de Inspecdo de Qualidade (PIQ) para uma inddstria de Maquinas e
Equipamentos, como ferramenta para garantir a qualidade dos produtos que oferece.

O principal objetivo do presente estudo foi a elaboracdo de um PIQ para o Batedor
Industrial CF17000 para cumprir uma das exigéncias do Sistema de Gestdo da Qualidade
(SGQ) baseado na norma ISO 9000, e conseqlientemente padronizar o grau de qualidade
exigido neste modelo de equipamento produzido pela Cofama Industria e Comércio de
Maquinas e Equipamentos.

Espera-se que com a implantacdo do PIQ seja possivel eliminar as falhas de
fabricacdo, aumentando a confiabilidade dos produtos oferecidos pela empresa. Com a



implantacdo deste PIQ a organizacdo da inicio a confeccdo dos documentos normativos,
objetivando em um futuro préximo a requisicdo da Certificacdo de Qualidade 1SO 9000,
podendo entdo expandir seu mercado de atuagdo. Sugere-se a empresa que realize a validacéo
deste procedimento e realize as melhorias que se mostrem necessaria. Além de realizar a
elaboraracéo do PIQ das outras maquinas produzidas pela empresa.
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