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Revisions

Em 30 do marco de 2015 a ABNT - Associa¢ao Brasileira de Normas Técnicas publicou a
versdo 2015 da Norma NBR ISO goo1 (aqui no Brasil, NBR = Norma Brasileira aprovada
pela ABNT). A Norma ISO goo1, sobre Sistemas de Gestao da Qualidade - Requisitos,
tem 32 paginas. A versdo anterior da ISO 9001, que € a versao 2008 ainda continua
valida, mas a partir de 2018 perdera sua validade e obrigatoriamente as empresas vao ter
que migrar para esta versao 2015. Também, ja a partir de 2017 as novas certificacoes terao
que ser feitas somente pela versao 2015. Sendo assim, as empresas tém ainda um prazo
para fazer a sua adequacdo ao novo texto desta Norma. A norma foi toda reescrita e agora
aparecem novos itens, novos topicos, com numeragoes diferentes em relacdo a versao
2008. S6 para se ter uma ideia, a versao anterior terminava no item 8.5.3 e tinha 28
paginas, enquanto que a versao 2015 vai até o item 10.3. A norma foi toda reestruturada.
Mas é claro que os conceitos basicos permanecem os mesmos.
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Foram alterados alguns termos, como por
exemplo: no texto da versao 2008 se falava
em “documentacdo, manual da qualidade,
procedimentos documentados, registros”
que agora na versao 2015 sao substituidos
por “informacdao documentada®. Onde
antes estava escrito “ambiente de
trabalho” agora na nova versao se fala em
“ambiente para a opera¢ao de processos".
Quando aparecia o texto “equipamento de
monitoramento e medi¢do’, agora escreve-
se “recursos de monitoramento e
medicao”. “Produto adquirido” na 2008
agora para 2015 é “produtos e servicos
providos externamente”, “Fornecedor” no
texto da versao 2008, foi substituido na
2015 por “provedor externo.

Ajustaram alguma terminologia para deixar
o texto em um pouco mais claro. E sempre
bom lembrar que a norma ISO goo1 é o
minimo que uma empresa precisa ter, em
termos de requisitos de um sistema de
gestao da qualidade, para que sobre este
minimo, a empresa consiga construir um
sistema de gerenciamento da qualidade que
seja bom e que tenha condi¢des de ir
evoluindo ao longo do tempo (melhoria
continua).

As auditorias sempre vao cobrar a melhoria
continua do sistema de gestao da qualidade
e por isso nesta nova versao também
aparece o Ciclo PDCA. A norma foi toda
reescrita, renumerados seus itens, mas a
esséncia nao mudou e portanto, os

conceitos basicos sio 0s mesmos.
Pag. 4
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A norma continua fazendo o mesmo tipo de abordagem que sempre fez, mas podemos
dizer que o que entrou de novo nesta versao 2015 foi a questao da chamada “mentalidade de
risco’, ou “a abordagem de risco”. Na verdade, este conceito ja estava implicito nas versoes
anteriores, como por exemplo: “realizar agoes preventivas para eliminar nao conformidades
potenciais’, “analisar quaisquer nao conformidades que ocorram”, “tomar a¢oes para
prevenir reocorréncias que sejam apropriadas aos efeitos das nao conformidades”. A
mentalidade de risco é essencial para que as empresas consigam ter um sistema de
gestdao da qualidade que seja eficaz. Portanto o conceito ja era trabalhado na versao
anterior, porém agora isto é mais bem delineado. Fsta mentalidade de risco é a questao do
risco que as empresas devem assumir para buscar novas oportunidades.

Para estar conforme com os requisitos desta Norma, uma organizacdo precisa planejar e
implementar a¢des para abordar riscos e oportunidades. A abordagem de riscos e
oportunidades estabelece uma base para o aumento da eficacia do sistema de gestao da
qualidade, para se conseguir resultados melhorados e para a prevencao de efeitos
negativos. Oportunidades podem surgir como resultado de uma situacao favoravel ao
atingimento de um resultado pretendido.

Pag. 5
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Para estar conforme com os requisitos desta
Norma, uma organizac¢do precisa planejar e
implementar agdes para abordar riscos e
oportunidades. A abordagem de riscos e
oportunidades estabelece uma base para o
aumento da eficacia do sistema de gestao da
qualidade, conseguir resultados melhorados
e para a prevencao de efeitos negativos.
Oportunidades podem surgir como
resultado de uma situagao favoravel ao
atingimento de um resultado pretendido.
Por exemplo: circunstancias que
possibilitem atrair clientes, desenvolver
novos produtos e servicos, reduzir
desperdicios, ou melhorar produtividade.
Acdes para abordar oportunidades podem
também incluir a consideragao de riscos
associados. Risco é o efeito da incerteza, e
qualquer incerteza pode ter um efeito
positivo ou negativo.

Um desvio positivo proveniente de um risco
pode oferecer uma oportunidade, mas nem
todos os efeitos positivos de risco resultam
em oportunidades. E claro que tudo isso
tem que ser feito de uma forma bem mais
planejada e calculada, onde a empresa vai
conseguir correr o0 menor risco possivel.
Para atender os requisitos da ISO goo1
versao 2015, as organizacoes precisam
planejar e implementar a¢oes para
abordar riscos e oportunidades. A
abordagem de riscos e oportunidades vai
estabelecer uma base para o aumento da
eficacia do sistema de gestao da qualidade,
para dai conseguir resultados melhores e
para prevenir efeitos negativos desses
riscos.

Pag. 6
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Pelo entendimento da norma,
oportunidades podem surgir como
resultado de uma situagao favoravel ao

atingimento de um resultado pretendido.

A ideia é comecar a fazer uma avaliacao
melhor sobre a situagdo, para se correr o
menor risco possivel.
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As normas ISO gooo de gestdo de sistema
da qualidade foram emitidas pela primeira
vez em 1987 pela ISO International
Organization for Standardization. As
diretivas da ISO estabelecem que as suas
normas devem passar por um processo
chamado de “revisdo sistematica’, no
minimo a cada 5 anos, para saber se devem
ser confirmadas, emendadas ou revisadas ou
descartadas. No caso da ISO goo1, esta é a
quarta revisao que foi feita. O lancamento
dela foi em 1987. Depois teve uma revisao
em 1994, outra no ano 2004, outra em 2008 e
agora em 2015. Ou seja, no caso da ISO gooo,
esta periodicidade nao esta sendo
respeitada. Quando foi lancada em 1987
observava-se que a norma era composta de
elementos isolados basicamente em trés
niveis de requisitos. Foi criado o conjunto de
normas ISO gooo, ISO goo1, ISO 9002, ISO

9003 e [SO 9004. P47
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Na revisdo de 94, ja houve uma tendéncia
de se trabalhar com uma norma unica,
com convergéncia para se focar na ISO
9001, que é a norma certificadora. Na
revisdo do ano 2000 ela passou a ser uma
norma unica de requisitos e ai se passou a
trabalhar (ou a cobrar) a gestdo por
processos, que € aquela historia de
“enxergar a organizagao como processos’,
ou uma série de processos (lembrando
que processo é onde nos temos uma
entrada, um processamento e uma saida).
O conceito da Visao processual, veio
fortemente na revisao do ano 2000. Na
revisdo de 2008 foram feitas pequenas
alteracdes em relacdo a versao 2000, como
algumas emendas para melhorar o texto
no sentido de tornar a norma um pouco
mais clara.
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E agora com essa versdo 2015 basicamente
o que se trouxe foi a questdo da
“abordagem de riscos e oportunidades”
que as empresas constantemente
enfrentam no seu dia-a-dia.
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A Teoria das Restri¢gdes (TOC - Theory of Constraints) é uma filosofia de negdcios
introduzida por Eliyahu M. Goldratt no seu livro A Meta, de 1984.

Se baseia no principio de que a otimizacao de todas as etapas do processo produtivo,
ndo necessariamente, gera melhorias no sistema como um todo.

Primeiro, deve-se trabalhar para identificar e minimizar (ou eliminar) os principais
problemas, chamados de restri¢oes (ou gargalos).

Os gargalos (restri¢des do processo) limitam um sistema no sentido de alcancar
uma melhor performance.

O gargalo é um problema prioritario a ser melhorado ou, se possivel, eliminado.

A velocidade de um processo é determinada por seu gargalo. Desta forma o
processo deve ser equilibrado através do gargalo (restri¢do).

Pag. 9‘
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A Teoria das Restricdes (TOC - Theory of
Constraints), foi desenvolvida pelo fisico
israelense Eliyahu M. Goldratt (Phd).

Goldratt realizou wum trabalho de
otimizacdo em uma fabrica de gaiolas de
passaro, que pertencia a um amigo. Neste
estudo, Goldratt observou que entrava
muito material (matéria-prima) no inicio
do processo, mas saiam poucos produtos
no final da linha de fabricagao. Comecou a
perceber que era devido a algum
“estrangulamento de fluxo” (que chamou
de gargalo, ou restricdo ao sistema). Entao,
entendeu que a tinica maneira de tornar a
fabrica mais produtiva (sair mais produtos
no final da linha de producdao, com o
mesmo recurso) era fazer com que o
gargalo fosse otimizado (aumentar a
capacidade de producao.

Goldratt entendeu também que ndo adianta

atacar todas as etapas do processos ao
mesmo tempo. O segredo era melhorar o
“maior gargalo” (maior estrangulamento, ou
seja etapa que demanda o maior tempo para
a execugdo), até que ele deixe de ser o “maior
gargalo” Em seguida deve-se encontrar o
“novo gargalo” e direcionar o trabalho de
otimizacdo para ele.

Todo este conceito da Teoria das Restricoes
foi publicada por Goldratt na forma de um
romance, no livrto A Meta, em 1984. Até
hoje, um dos livros mais vendidos no
mundo. 1

Pag. 10
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Uma restricao é qualque
empresa que a impede
movimento em direg
claro que a aplicacac
apropriada definica
atingidos. Para a
o objetivo principa
sustentabilidade nc
tipos basicos de rest
fisicas. As restricoes
das vezes estao relacio
maquinas, equipamentc
instalagdes, sistemas etc.
fisicas podem ser a demanda
produto, um procedimento corpc
mesmo um paradigma mental no
encaminhamento de um problema.
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O “Tambor-Pulmao-Corda” é o método de
programacao e controle da producao que
permite subordinar o sistema a restri¢ao. Seu
objetivo é assegurar a maxima utilizagao da
restricao para atender a demanda. O Tambor
é a programacao detalhada da restrigao, com
os itens a ser produzidos, suas quantidades,
os horarios de inicio e de término. A
demanda é o ponto de partida para a
determinacdao do Tambor.

Os recursos que ndo sdo restricao devem
seguir o ritmo da restricdo. E por isto que a
programacao da restricao é chamada de
Tambor, por "determinar o ritmo de toda a
tropa". Os recursos que ndo sao restricao
devem ser gerenciados de modo a nao
faltarem itens na restricao, caso contrario, o
objetivo sera ameacado. Como os recursos
que nao sao restricado possuem maior

capacidade que a demanda, ndo é necessario

programa-los. O método “Tambor-
Pulmao-Corda” sinaliza para a liberacao
dos itens necessarios para a alimentacao do
Tambor e para que os recursos que nao sao
restricao processem esta quantidade o mais
rapido possivel.

Em fungdo das incertezas, uma protecao
deve ser criada para a liberagao dos itens
algum tempo antes de seu processamento
na restri¢ao. Esta protecdo é chamada de
Pulmao (Buffer), e na TOC, o Pulmao é
medido em unidades de tempo, e ndo
quantidades de itens. A duracdao do Pulmao
é influenciada pela velocidade dos outros
recursos que nao sao restri¢oes e pela
variancia do tempo de resposta das
operagoes. Maior a variancia, maior a
duragdao do Pulmao. Maior a velocidade dos

outros recursos, menor o Pulméo.
Pag. 13
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Tomando o Tambor como o pc
partida e subtraindo o Pulm
é possivel determinar o i
liberacao dos itens. A Ca
sera liberada a quantid:
que sera processada pe
outras palavras, atravé
assegurado que todos
Nno mesmo ritmo que a
elevagdo nos niveis de e
processamento.
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D-FMEA - Andlise dos Modos de
Falhas e seus Efeitos para Projetos

Analise de Modo e Efeitos de
Falha Potencial

FMEA
Quarta Edigdo

O D-FMEA apoia o processo de desenvolvimento
de Projetos, na reducdo do risco de falhas,
devido a:

» Alternativas do conceito do Projeto, incluindo
requisitos funcionais

* Problemas durante a fabricagdo, montagem,
manutencgao e requisitos de reciclagem, gerados
pela concepcao do projeto

» Aumentar a probabilidade de que todo o
potencial de falhas do produto foi avaliado

* Prover informacgoes para auxiliar todo o
processo de validagao do produto

» Estabelecer prioridades para aperfeicoamento
do produto, testes e valida¢Ges

* Recomendar e monitorar a¢des de reducgdo de
riscos (gerenciamento dos riscos)

* Prover referéncia para novos desenvolvimentos

| (Ligdes Aprendidas) Pag. 15
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O D-FMEA E UM DOCUMENTO VIVO E Pelo Manual de Referéncia de FMEA -
SIGILOSO e deveria, 42 Edicdo, da AIAG (Automotive Industry

Action Group), existem basicamente 2 tipos

* Ser iniciado antes da finalizacdao do
de FMEA de Projeto (D-FMEA).

conceito do projeto

* Ser atualizado a medida que ocorram 1. FMEA de Produto - Sistema (D-FMEA
alteracdes ou informacgoes Sistema):
adicionais sejam obtidas ao longo do

: Examina condi¢6es gerais do conceito do
desenvolvimento do produto

projeto, como:
 Ser fundamentalmente concluido, antes

de ser liberado o projeto de producao * Interacao dos componentes do sistema,

com suas funcoes

* Prevencao de falhas na concepcao do
projeto

* Probabilidade de erros operacionais e mal

* Ser uma fonte de licoes aprendidas, para
futuras utilizac6es em projetos

uso

D-FMEA - Projetos, em niveis de Sistema, : .
* Evitar riscos em campo

Subsistema, Interface e Componente

Pag. 16
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O foco do D-FMEA de Sister
todas as interfaces e interagoe
sistemas, subsistemas, o ambie

2. FMEA de Produto - C
(D-FMEA Compo

Examina o produto e cliente < |

para garantir: ypoO A~
EST

* Projeto de acordo ¢ S‘STEMA ?[}QEXTERNO

especificados AMB“:‘N

* Prevencao de falha
defeitos de processa
ser influenciados pelc

O foco do D-FMEA de Produtc
Componentes é analisar as pc
(potencial) para o produt
funcoes especificadas (pel

requisitos técnicos). ~rg
YUNC(OE
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\ f NPR (OU RPN) (Risk priority Number)

|
|

\ Modo de Falha

|
|
‘

- Negativa da Fungao

Modode Falha = Negativa dos Requisitos

— (de Projeto ou de Processo)

O D-FMEA deve
que possam ocorrer
os quais sejam resultado

O D-FMEA nao se baseia nos controles de processo, para superar
eventuais deficiéncias de projeto, mas ele leva em consideracao
os limites técnicos e fisicos de um processo de fabricacao e montagem Pag. 18
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Nos FMEA de Projeto (D-FMEA), vamos Classificagoes elevadas de severidade,
avaliar o potencial de falhas durante o devem ser reduzidas através de alteracoes de

desenvolvimento de produtos, ou seja, vamos projetos, para compensar ou minimizar a
avaliar se a forma que desenvolvemos nossos gravidade de uma falha.

projetos é robusta o suficiente para evitar que

produtos sejam desenvolvidos de tal forma A reducao da classificacio da ocorréncia,
que mesmo estando conforme especificagoes, | deve ser feita através da remocio (ou

ndo consigam cumprir alguma das suas controle) das causas do modo de falha, pela
funcoes. analise critica do projeto.

Para isso, vamos estudar a Gravidade da

consequéncia de definirmos dados de projetos Para a reducdo da classificacio da deteccio,

inadequados (Severidade). Em seguida vamos| é sempre recomendado a utilizacio do
avaliar a probabilidade de cometermos erros | conceito “a prova de erros” (poka-yoke).

durante o desenvolvimento do projeto Aumento nas acdes de validacio /
(Ocorréncia) e depois vamos avaliar a chance verificagao de projeto, também contribuem.
que temos de detectar erros de projeto,

durante o seu desenvolvimento (Detecgdo). NPR=5x0OxD

FMEA ¢é uma ferramenta preventiva, para analise de risco, desenvolvida pela NASA na

década de 60, no Projeto Apollo
[ Pag. 19
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A Bacellar Treinamentos Ltda. desenvolveu
uma nova modalidade de turmas abertas, que
ndo depende da inscricao de um numero
minimo de participantes, para a sua
realizacdo. Sao as chamadas “Turmas
Individualizadas”, que realizamos de 1 até 4
alunos, com datas e horarios a serem
agendados, conforme necessidades e
disponibilidades.

Os precos sao os mesmos das Turmas Abertas.

Se vocé ja esta cansado de ficar em “fila de
espera’ para a confirmagao do treinamento
que vocé necessita (que na maioria dos casos
ndo ocorre), entdo nos consulte sobre as
“Turmas Individualizadas” nas modalidades
“presencial” (na cidade de Campinas / SP) e
“on line” (via Skype).

Nao fique esperando pela efetivacao da
turma aberta do treinamento que vocé
necessita !!!

Inscreva-se em nossas
“Turmas Individualizadas”

Pag. 20‘
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As “Turmas Individualizadas” sdo turmas
abertas de 1 (um) até 4 (quatro)
participantes, que tém como diferencial a
formacao de uma turma exclusiva, em datas
e horarios escolhidos pelos participantes,
conforme disponibilidade de nossos
instrutores, para atender melhor as
necessidades dos alunos, nao dependendo
de espera para a formac¢do de turma com um
n? minimo de participantes. Tudo isto com
custos menores do que as turmas abertas
convencionais.

Principais treinamentos oferecidos na
modalidade de Turmas Individualizadas:

=

- CEP - Controle Estatistico do Processo — Variaveis e Atributos

- Lean Seis Sigma na Logistica

- DFM e DFA (DFMA) — Projeto para a Manufatura e Montagem

- QFD — Desdobramento da Funcéo Qualidade

- TRIZ - Teoria da Resolugcédo de Problemas Inventivos

- DoE — Delineamento de Experimentos

- FMEA Basico - Analise dos Modos de Falha e seus Efeitos — 42 Edicao
- D-FMEA - Analise dos Modos de Falha e seus Efeitos para Projetos — 42 Ed.
- FMEA Avancado - Analise dos Modos de Falha e seus Efeitos — 42 Edigao
- APQP — Planejamento Avancado da Qualidade do Produto — 22 Edig&o
- PPAP — Processo de Aprovacao de Peca de Producgéo — 42 Edicéo

- MSA — Analise do Sistema de Medi¢édo — 42 Edi¢cédo

- 8 D / MASP — Métodos de Anadlise e Solucdo de Problemas

- Formacao de Auditor Interno ISO 9001 - 2015

- Lean Administrativo / Lean Office

- Lean Manufacturing / VSM — Mapeamento do Fluxo de Valor

- Metodologia Kaizen para Aumento de Produtividade

- Formacao de Auditor Interno ISO TS 16949 - 2010

- Ferramentas Elementares da Qualidade

- Ferramentas Basicas da Qualidade

- DRBFM - Reviséo de Projetos Baseado no Modo de Falha

- Formacao e Certificacédo Yellow Belt Seis Sigma

- TPM — Manutencéo Produtiva Total

- FTA — Andlise da Arvore de Falhas

- PDCA — O Ciclo PDCA / PDSA de Melhoria Continua

- Treinamento Metodologia A3

- Formacao de Auditor Interno ISO 14001 - 2015

- Formacao Champion Lean Seis Sigma

- Minitab 17 — Software Estatistico para Belts

- Poka Yoke — Dispositivos a Prova de Erros

- As Sete Ferramentas da Qualidade

Pag. 21‘
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Nao perca mais tempo ! Aproveite a promocao e faca a melhor formac¢ao Green Belt
Lean Seis Sigma do Brasil !

25% de desconto para pagamento a vista, ou 10% de desconto para pagamento em 10 vezes
no cartdo de crédito. Sobre estes valores, ainda descontamos o valor pago pelo treinamento
Yellow Belt da Bacellar Treinamentos Ltda.

- Certificacao Green Belt Lean Seis Sigma a distancia - EAD. Valor normal: R$ 990,00
a vista = Valor promocional para o periodo de 16 de Abril até 31 de Maio / 2016: R$ 740,00
a vista, ou parcelado pelo sistema PagSeguro, no cartdo de crédito, em 10 x R$ 89,05.

O curso EAD foi montado para vocé assistir no seu computador toda a explicacdo das telas
que sdo apresentadas no curso presencial e tem exatamente o0 mesmo contetdo.

O treinamento para Certificagao Green Belt Lean Seis Sigma a Distancia foi formatado

para que o aluno assista videos contendo explicag6es dos slides, filmes, ilustragdes e
exercicios praticos, como se estivesse na sala de aula, porém com a vantagem de poder
assistir quando e onde quiser, para sua maior comodidade. Sao 30 video aulas com mais de
52 hrs. de gravacdo e sdo disponibilizados 70 arquivos eletronicos (Apostilas com 1.357
paginas). Para tirar davidas: Skype, Email, ou Telefone. Temos alunos fazendo em outros
paises, com aproveitamento total. pag. 22
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Informacées sobre o treinamento EAD, com
alguns trechos do curso, vocé pode assistir no
link:

Para obter a Certificacao Green Belt Lean
Seis Sigma digital, vocé deve assistir as video
aulas, estudar o material do aluno (baixado
do nosso site), entregar os exercicios
solicitados, fazer uma prova de avaliacao e
desenvolver um Projeto Seis Sigma DMAIC,
nivel Green Belt (mesmos critérios e material
do curso presencial).

Conteudo do treinamento: (0 mesmo do Presencial)

O que é o Seis Sigma / O que € Lean Manufacturing / O que &

Lean Seis Sigma.

O modelo DMAIC.

Fase D: Definir — Selecao de Projetos / O ciclo PDSA / SIPOC /

VOC / Kano / Método KJ / Diagrama de Arvore / QFD —

Desdobramento da Funcédo Qualidade / AGF — Analise de

Geradores de Falhas.

Fase M: Medir — TOC — Teoria das Restricoes / Conceito Lean

Thinking — O Pensamento Enxuto / Principais ferramentas Lean:

VSM, 58S, Set Up Rapido, TPM, Poka Yoke, Kanban, Andon,
kCélulas de Producdo, Jidoka, Kaizen, A3 / O Tempo Takt /

| Grafico Yamazumi / Trabalho Padronizado / Os 8 Desperdicios
/ Lean Seis Sigma na Logistica / Sistematica Lean para Desvios
da Qualidade / Estatistica Basica / O Nivel Sigma / Fluxograma /
Grafico Espaguete.
Fase A: Analisar — Analises Estatisticas / MASP — Métodos de
Andlise e Solucao de Problemas / Metodologia 8 D / CEP —
Controle Estatistico do Processo / MSA — Analise dos Sistemas
de Medicéo / Testes de Hipoteses para Médias, Variancias e
Proporcoes / ANOVA — Analise de Variancias / Correlacéo /
Regressao / DoE — Delineamento de Experimentos Fatorial,
Fracionado e Plackett Burman / Exercicios para aprendizado de
célculos estatisticos com o software Minitab.
Fase |: Melhorar — Desenvolver Melhorias / Teste Piloto das
Melhorias / Analise de Risco: FMEA — Anélise do Modo de Falha
e Seus Efeitos / Ferramentas de Criatividade: Brainstorming,
Diagrama de Afinidades, Campo de Forgas, Os 6 Chapéus,
Desafio, Triangulo do Conceito, Entrada Aleatoria, Os 70
Conceitos para Mudancas / Analise Custo x Beneficio /
Selecionar Melhorias a serem implementadas / Treinar Pessoas
/ Implementar melhorias e medir resultados (antes x depois).
Fase C: Controlar — Gestao Visual / KPI — Principais Indicadores
de Desempenho / Graficos de Controle / Limites de Controle /
Grafico Nivel Sigma / Lessons Learned / Yokoten / Definir
controles para garantir a sustentabilidade das melhorias /
Documentar.
Exercicios praticos das ferramentas e metodologias.
Projeto: Apresentacdo de um projeto Seis Sigma, nivel Green
Belt, demonstrando o entendimento e a aplicacdo pratica dos
conceitos envolvidos (conforme modelo e exemplo disponiveis
no material). Pag. 23
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Somos especia Sigma, DoE -
i itos do Lean

* Somos o0s criadores radores de Falhas ®
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