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GUIA DE BOAS PRÁTICAS – CORE TOOLS

FLUXO DE VALOR

Caderno técnico

(Product backlog)

Registro das atividades

(Sprint backlog)

Incrementos

(Product increments)

Scrum

Reuniões diárias

Equipe:

✓ Projeto

✓ Qualidade

✓ Produção

✓ Engenharia

✓ Compras

✓ Logística

✓ Vendas

✓ etc.

Exemplos:

✓ Mudanças no ferramental

✓ Desenvolvimento da embalagem

✓ Cálculos de capacidade

✓ Interligação entre EQF e Logística para 

aprovação e entrega dos componentes

APQP

FMEA

MSA

CEP

PPAP

Expectativas 

do cliente

Especificações

D-FMEA

Desenho
Fluxo de 

processo

P-FMEA

Plano de 

controle

MSA

CEP

PAPP

Cliente 

atendido

N

S

S

N

Lições 
aprendidas?

Plano de 
reação?

Desenvolvimento do 

produto

Desenvolvimento 

do processo

Planejamento da 

Qualidade

(Pré-) 

Lançamento

Suporte e acompanhamento pela alta gestão

LINHA DO TEMPO: DESENVOLVIMENTO DE PRODUTO

GESTÃO DO PROJETO

OPÇÃO 1: ABORDAGEM TRADICIONAL

OPÇÃO 2: ABORDAGEM ÁGIL
Boa prática: reuniões presenciais nas 

produções dos tryouts e lotes pilotos

Importante: interligação constante 

entre as ferramentas
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PLANO DE CONTROLE Nº do plano de controle: P-U-B002
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Características Métodos
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040

Usinar 

face e 

embalar

LU-0334 1 Rugosidade - 
2 ... 

10 Ra
Rugosímetro 5

30 

min.
Software PR-U-040

ANÁLISE DO SISTEMA DE MEDIÇÃO

Sistema de 

medição:
Rugosímetro

Resolução do 

sistema:
0,1µm

Caract. 

especial:

Rugosidade 



SISTEMA APROVADO
Tolerância 

de processo:
8 Ra (8µm)

RESULTADOS

Estabilidade:

p-Valor = 0,048

Linearidade:

0,4615 %

Tendência:

0,1985 %

R&R:

N/A

GUIA DE BOAS PRÁTICAS – CORE TOOLS

RELAÇÃO DE INFORMAÇÕES

# Melhoria cont. Análise de estrutura (etapa 2) Análise de função (etapa 3) Análise de falha (etapa 4)

#
Histórico / 

atualização

1. Próx. 

nível 

superior

2. Item

3. Próx. nível 

inferior ou tipo 

de caracter.

1. Função e requisito 

do próximo nível 

superior

2. Função e 

requisito do item

3. Função e requisito 

do próx. nível 

inferior ou caracter.

1. Efeitos da falha no 

próx. nível superior e/ou 

usuário final do veículo

S
2. Modo de 

falha do item

3. Causa da falha do 

próx. nível inferior 

ou caracter.

1 B – Atualização 

após término dos 

testes

Conj. 

biela/ 

pistão

Bucha 

metálica

Superfície Difundir energia da 

câmara de combustão 

ao virabrequim

Assegurar o atrito 

após montagem no 

jogo do pistão

Rugosidade da face 

da bucha

Ra = 2 a 10 ()

O jogo de pistão não 

transmite energia ao 

virabrequim

9 Patinação ou 

trepidação da 

bucha

Especificação 

incorreta da 

rugosidade

 Operação  Recebimento  Transporte D Estoque  Inspeção

# Atividade Etapa Car. esp. Pl. controle

010  Receber matéria-prima - P-R-L001

020  Enviar à linha de usinagem LU-0334 - -

030   Tornear diâmetros - P-U-B001

040   Tornear face e embalar  P-U-B002

050  Enviar para expedição - -

060 D  Estoque e expedição - -

#
Melhoria 

contínua

Estrutura 

(etapa 2)
Análise de função (etapa 3) Análise de falha (etapa 4) Análise de risco (etapa 5) Otimização (etapa 6)
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1. Função 

do item do 

processo

2. Função 

da etapa 

do 

processo e 

caract. do 

produto

3. Função do 

elemento de 

trabalho e 

caract. do 

processo

1. Efeitos da 

falha

S
e
v
e
ri

d
a
d
e
 (

S
) 

d
o
s 

e
fe

it
o
s 

d
a
 f

a
lh

a

2. Modo de 

falha da 

etapa do 

processo

3. Causa 

da falha 

do 

elemento 

de 

trabalho

Controle 

preventivo 

atual para 

a causa

O
c
o
rr

ê
n
c
ia

 d
a
 c

a
u
sa

Controle  de 

detecção 

atual para 

causa ou 

modo de 

falha
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1 C – Vida 

série –

ramp up
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a Assegurar 

o atrito 

após 

montagem 

no jogo do 

pistão

Rugosidade 

da face da 

bucha

Ra = 2 a 10

Assegurar os 

parâmetros 

de usinagem 

programados

Atrito baixo 

ou inexistente 

após 

montagem no 

jogo do pistão

9 Rugosidade da 

face de atrito 

ausente ou 

abaixo da 

especificação

Programa 

CNC 

incorreto 

para a 

peça

Revisão do 

programa 

CNC da 

bucha ABC

3 Controlar 

rugosidade 

de 5pçs/30 

min. com 

rugosímetro

6  M Definir 

vel. de 

corte 100 

mm/min 

no CNC

Controlar 

rugosidade 

de 5pçs/30 

min. com 

estação c/ 

travamento
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Peça:

B-002

Subgrupo:

5

Operação:

040

Média:

5,07

Rev. Desenho

A – 20.10.2021

Frequência:

30 minutos

Máquina:

LU-0334

Amplitude:

2,41

Característica:

Rugosidade

Equipamento:

Rugosímetro

Data de início:

27/02/2022

Cp:

13,40

Especificação:

2 a 10 Ra

Aprovação MSA:

04/01/2022

Data de parada:

12/04/2022

Cpk:

10,28

2

8 4

9

CLIENTE

F PLANO DE CONTROLE 54

2 6

E MSA
6 2

D P-FMEA1 24 3 2

6

8

A D-FMEA
Expectativas

C FLUXO DE PROCESSOB DESENHO
2

2

4 5

PROCESSO

21 3

8

9

6

RETROALIMENTAÇÃO



Fale com a gente

falecom@iqa.org.br

(11) 3181-9181

Acompanhe o IQA 

nas redes sociais

mailto:falecom@iqa.org.br
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