Revista Iberoamericana de Ingenieria Mecdanica. Vol. 22, N.° 1, pp. 03-14, 2018

AUMENTO DO INDICE DE RECALL NO BRASIL RELACIONADO AO
USO INADEQUADO DE EMBARQUE CONTROLADO NIVEL 2 PELAS
MONTADORAS

JOSE ALVES DA SILVA NETO

Universidade de Taubaté — UNITAU
Departamento de Engenharia Mecénica
Programa de P6s-Graduacdo em Engenharia Mecanica
Rua Daniel Danelli, s/n, Jd. Morumbi, Taubaté/SP— CEP 12060-440

(Recibido 13 de abril de 2017, para publicacion 24 de julio de 2017)

Resumo — Nos ultimos quatro anos, o indice de Recall aumentou em quase 600%. As empresas do setor auto-
motivo, possuem o certificado de sistema conforme NBR ISO TS 16949. A principal barreira de contengao des-
te sistema, para as pegas ndo conforme, sdo os sistema de inspe¢ao de pegas, antes de serem enviadas para a
montadora, chamado de Embarque Controlado Nivel 2 (ECN2). O objetivo desta pesquisa foi verificar, dentre
20 empresas do setor automotivo, quais sdo os critérios e normas para se aplicar um ECN2. Os métodos utiliza-
dos foram pesquisa bibliografica, documental, com abordagem qualitativa. O resultado demonstra que, apenas
51% de agdes, para implantar um ECN2, sdo comuns nas empresas. Dessa forma, o ECN2, para se tornar eficaz
e atuar, para minimizar os indices de rejeigdes e Recall, precisa ser mais pesquisado e difundido entre as empre-
sas.

Palavras-chave — Embarque controlado Nivel 2, ECN2, Recall, qualidade automobilistica.

1. INTRODUCAO

O mercado automotivo ¢ hoje um dos mercados mais acirrados no mundo e, especialmente no Brasil,
essa competicdo é especialmente agressiva, seja pela oferta abundante de produtos, que atendem a basi-
camente todos os nichos, seja pela variada oferta de estilos ou, mesmo, pela grande quantidade de marcas
que aqui se instalaram (Macedo, 2015). Nesse cenario, para obter-se sucesso, o melhor produto, em ter-
mos de venda, é aquele que tem uma excelente imagem de qualidade e € oferecido pelo menor custo.
Com isso as montadoras, lutam por participagdes de mercado cada vez maiores (Camargo, 2016).

Conforme o Anuario da Industria Automobilistica Brasileira, em 2015, o Brasil fabricou 2,017.831 au-
tomoveis, quase 0,5 milhdo a menos que em 2014, produzindo 2,504.117 (ANFAVEA, 2016). Ja o indice
de Recall ndo diminuiu, conforme a propor¢do de produgdo, ao contrario, vem aumentando expressiva-
mente. As figuras 1 e 2 apresentam esse indicador.

A quantidade total de veiculos, afetados em Recall, aumentou em 84,8% de 2014 a 2015 e, nos ltimos
quatro anos, seu aumento foi consecutivo, totalizando 591% (Procon, 2016).

A Fig. 3 apresenta o indice de Recall no Brasil nos ultimos cinco anos.

Segundo dados do Procon (2016), de 2011 a 2015, foram realizadas 403 campanhas de Recall, sendo
que, pelo menos 201 dessas campanhas, foram iniciadas por defeitos técnicos de componentes. O quadro
1 demonstra esses nameros em detalhe.

Uma ferramenta disponivel para as montadoras agirem em contencdo, para bloquear defeitos técnicos
de componentes ainda em seus fornecedores, ¢ a implementagdo de um sistema de Embarque Controlado
Nivel 2 (ECN2), dessa forma, todas as pecas, suspeitas de irregularidades, passam por um processo de
rigorosa selecao e, somente pegas aprovadas, seguem embarque, rumo a montadora (ELBERN, 2012). A
Fig. 4 mostra a quantidade de campanhas de Recall que foram realizadas nos tltimos cinco anos, assim
como a quantidade de campanhas especificas por defeitos técnicos, sendo esse tipo de defeito possivel de
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Fig. 1. Indicador da quantidade de veiculos produzidos no Brasil.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos na ANFAVEA.
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Fig. 2. Indicador da quantidade de veiculos chamados em Recall no Brasil em 2014 e 2015.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.
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Fig. 3. Indicador da quantidade de veiculos chamados em Recall no Brasil 2011 a 2015.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.



J.A.S. Neto/ Revista Iberoamericana de Ingenieria Mecanica 22(1), 03-14 (2018) 5

Quadro 1. Tipos de defeitos técnicos em Recall ultimos cinco anos.

Quantidade de campanha

Motivo da campanha realizada de Recall 2011 2012 2013 2014 2015| total
sistema freio 7 10 11 12 12 572
sistema de motor 6 5 4 13 8 36
sistema de direcdo 6 6 4 8 8 32
Diferencial, Cambio, Embreagem,Transmissao 4 4 5 7 10 30
sistemas de roda 4 1 1 5 10 21
sistema de suspensdo e amortecedor 5 4 3 5 3 20
sistema de bancos 1 2 2 4 1 10
total 33 32 30 54 52 201|
Percentual de oportunidade perdida 53% 58% 41% 56% 45%
quantidade TOTAL de campanha realizada 62 55 73 97 116 403|

Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.
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Fig. 4. Indicador de Campanha Recall no Brasil.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.
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Fig. 5. Indicador de Campanha Recall potencialmente evitaveis no Brasil.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.

se impedir em um processo de ECN2, com grande potencial de ter sido evitado se houvesse a aplicagao de
um ECN2 eficaz (PROCON, 2016).

Conforme dados do quadro 1, os defeitos, por motivos técnicos de componente, que geraram o Recall,
teriam potencial possibilidades de terem sidos impedidos, se houvesse um sistema de ECN2, logo apos a
detecgdo de irregularidades iniciais, no processo de fabricagdo dos componentes, assim, impedindo o
envio de pegas ndo conforme ao cliente. A Fig. 5 apresenta os detalhes de tipos de defeitos dos Recall
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Fig. 6. Indicador de oportunidade perdida.
Fonte: Elaborado pelo autor através de valores obtidos no PROCON.

realizados nos ultimos cinco anos, que poderiam ter sido evitado se houvesse a aplicagdo de um ECN2
eficaz.

Com as realizagdes dos Recall, dos ltimos cinco anos, € a ndo aplicacdo de ferramentas como o ECN2,
com potencial de bloqueio das ndo conformidades dos componentes técnicos defeituosos, um elevado
indice de oportunidade perdida se apresenta nesse cenario real. A Fig. 6 apresenta esse percentual.

O ECN2 nao possui um padrao de aplicabilidade no Brasil, as empresas fornecedoras criam seus manu-
ais da qualidade e definem a melhor regra, conforme suas politicas de trabalho (Deus, A.D., 2011).

O objetivo especifico, deste trabalho, € realizar uma pesquisa nos manuais da qualidade de 20 empre-
sas, sendo esses manuais de conhecimento publico na internet. Uma comparag¢ao nas metodologias e for-
mas de aplicabilidade, e resultados do que elas tém em comum, e no que se diferem nesse quesito.

A Gestao da Qualidade (GQ) € responsavel pelo planejamento, controle e aprimoramento das atividades
relacionadas a garantia da qualidade, dos produtos ou servigos de uma organizagao (Miragem, 2009).
Essa consiste na utilizagdo de técnicas e modelos de gerenciamento, objetivando a exceléncia em proje-
tos, processos, produtos e servigos (Battikha, 2003). Sao principios da GQ o foco no cliente, o comprome-
timento dos entes envolvidos da organizacdo, o gerenciamento da qualidade e a melhoria continua dos
processos (Nair, 2006).

2. REVISAO DA LITERATURA

Uma iniciativa criada em 1976 pelo governo do Estado de Sdo Paulo, a Fundagdo PROCON-SP, deter-
mina que o Recall é um procedimento previsto nas leis; deve ser aplicado pelos fornecedores, como um
meio de realizar um alerta aos consumidores, para realizar o chamado de volta dos produtos e servigos,
colocado no mercado, que apresentam problemas. No Brasil, o Recall se iniciou nas esferas regulamenta-
rias com a publicacdo da lei 8.078/90, tornando-se o Cédigo de Defesa do Consumidor - CDC, em 1990
(PROCON, 2016).

Nao existe uma informacao precisa, a respeito da primeira montadora a realizar um Recall no Brasil
(Gongalves, 2015). Segundo Pastori Filho (2004), no Brasil, as a¢des de Recall sdo muito exploradas pela
midia, e tem muito pouca abrangéncia em estudos académicos. Rizzotto (2003) comenta que sdo poucos
os apelos visuais dos meios de comunicagdes veiculares, ndo atingindo de modo eficaz seu publico alvo.

A qualidade por si, ja foi amplamente discutida e inimeras técnicas para seu aperfeicoamento desen-
volvidas (Mattos, 2016), e no relacionamento entre Montadora e Fornecedor, muito do que rege a forma
de trabalho esta na metodologia empregada pela montadora, que ¢ quem, em ultimo estagio, contrata o
desenvolvimento do subsistema terceirizado (Vanalle, 2011).

O Esquema de Certificagdo Automotiva, para ISO/TS 16949, foi criado pela International Automotive
Task force (IATF), formada por membros da Original Equipment Manufacturer (OEMs) Automotivos e
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de associacdes nacionais da industria automotiva, representando os fornecedores (Regras Para A Obten-
¢do E Manuten¢do Do Reconhecimento Da IATF; 4* edigdo para ISO TS 16949, p 6-7, 2013).

A supervisdo global da IATF implementa e administra todo o esquema de Certificacao ISO/TS 16949,
reconhecendo os organismos de certificacdo, para realizar auditorias, conforme ISO/TS 16949, e emitir
certificados aos clientes. Os OEMs, membros da IATF, reconhecem os certificados emitidos somente por
organismos de certificagdo reconhecidos, cujos certificados contenham o logotipo da IATF e um ntimero
especifico da IATF (Regras Para A Obtengdo E Manutencdo Do Reconhecimento Da IATF; 4% edicao
para ISO TS 16949, p 6-7, 2013).

Conforme analise dos requisitos da norma ISO TS 16949, se requer o monitoramento, analise critica e
melhoria continua na qualidade dos produtos, em todas as fases do desenvolvimento e ciclo de vida (Sal-
vador, 2015). Sistemicamente, a reducdo das falhas e custos indesejados é melhores obtidos, quando a
prevencao ocorre no momento em que ainda temos a ideia sendo concebida (Maleski, 2015). As empresas
tém o livre arbitrio para escolha da melhor metodologia a ser seguida, para desenvolvimento dos seus
produtos (Souza, 2016).

A ndo conformidade maior pode ser caracterizada por qualquer ndo cumprimento, que resultar no pro-
vavel embarque de produto ndo conforme, para a montadora (Silva, 2016). A garantia da satisfacdo do
cliente de uma empresa, certificada conforme ISO/TS 16949, deve ser assegurada (NBR ISO/TS 16949,
2010).

De acordo com as Regras para a obtencao e Manutencdo do Reconhecimento da IATF (2013), quando
essa garantia ¢ quebrada, por falha de desempenho, o cliente de uma empresa certificada, ou qualquer
cliente Automotivo de uma organizacao, pode abrir uma reclamac¢ado formal, perante o organismo certifi-
cador. O organismo certificador realiza analise, imediata, da situagdo, para avaliar a gravidade e risco
para os clientes da organizacdo certificada. Ainda conforme as regras acima, os casos onde ndo conformi-
dades maiores forem emitidas, a verificagao inclui analise critica da causa raiz e implantacdo de corregdes
submetidas pelo cliente. Com base nos resultados dessa analise, o organismo certificador toma a decisao
de suspender, ou ndo, o certificado, podendo iniciar um processo de certificagdo. Em situacgdes, onde a
decisdo nao ¢ suspender o certificado, quando ndo conformidades menores forem emitidas, o organismo
de certificagdo requer ao cliente que siga o processo normal para gestdo de ndo conformidades. No caso
de suspensdo do certificado, a suspensdo nao deve ultrapassar 110 dias corridos, resultando no restabele-
cimento ou retirada do certificado (Regras Para A Obtencdo E Manuteng¢do Do Reconhecimento da IATF;
4? edigdo para ISO TS 16949, p 47-48, 2013).

Uma ferramenta da qualidade, para evitar o provavel embarque de produto, ndo conforme, para a mon-
tadora, ¢ a aplicacdo de um sistema de controle de qualidade por Embarque Controlado (ELBERN, 2012;
NBR ISO/TS 16949, 2010).

O Embarque Controlado ¢ uma ferramenta utilizada pela Engenharia da Qualidade do Fornecedor
(EQF), que visa assegurar a identificagdo, contengao e solugdo dos problemas, antes de serem embarcados
para o cliente, garantindo, dessa forma, a conformidade dos produtos (Deus, A.D., 2011; NBR ISO/TS
16949, 2010).

As empresas do setor automobilistico possuem critérios para se iniciar e encerrar os Embarques Contro-
lados. De acordo com o Manual da qualidade dos fornecedores, o Embarque Controlado se classifica em
Nivel 1 e Nivel 2, conhecido com ECN1 e ECN2 (Elbern, K.K., 2012).

A partir da carta de notificagdo de ECN1, enviada pelo EQF, o fornecedor deve implementar uma area
de inspegdo, isolada da linha de producdo, com fluxo de entrada e saida, e processos de inspe¢do bem
definidos. Os inspetores podem ser da propria empresa fornecedora, ou profissionais especializados, con-
tratados especificamente para realizar a inspe¢do. Durante o ECN1, 100% das pegas s@o inspecionadas, na
caracteristica descrita na notificacdo. As pecas aprovadas sao identificadas e enviadas ao cliente, com a
descri¢do de ECNI1,envio de dados de evolucdo e estatisticas de pecas encontradas ndo conforme, por
volume e por caracteristica, conforme acordado com o EQF. O periodo de vigéncia do ECN1 varia con-
forme acordado com o EQF, as regras sdo descritas na carta de notificacdo (Deus, A.D.; 2011; NBR
ISO/TS 16949, 2010).

O ECN2 ¢ aplicado quando reincidéncias de ndo conformidades ocorrerem no cliente, quando o volume
passou pelo fluxo de ECN1. Além das ac¢des descritas no ECN1, o processo de inspe¢do devera ser reali-
zado por empresa especializada em ECN2, homologada e reconhecida pelo cliente. Todos os custos perti-
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Quadro 2. Métodos empregados no presente artigo.

Classifica¢do da Pesquisa Metodologia Aplicada
Abordagem Qualitativa
Natureza da Pesquisa Aplicada
Procedimento Técnico Exploratorio
Método Pesquisa Bibliografica; Pesquisa documental

nentes a essa inspecao, sdo de responsabilidade do fornecedor. O ECN2 nio elimina a atividade de ECNI.
(Deus, A.D., 2011; NBR ISO/TS 16949, 2010).

3. METODO DE PESQUISA

As abordagens metodoldgicas, utilizadas no desenvolvimento dos trabalhos cientificos, tém merecido
atencdo de diversos pesquisadores na Engenharia de Producao, tendo, como resultado, o desenvolvimento
de trabalhos melhor estruturados, que podem ser replicados e aperfeicoados por outros pesquisadores
(Miguel, 2011). A pesquisa qualitativa enfatiza o processo e seu significado, enquanto a quantitativa pre-
ocupa-se em medir (quantidade, frequéncia, intensidade) e analisar as relagdes causais entre as variaveis
(Terence e Escrivao Filho, 2006). De acordo com os objetivos, segundo Diehl e Tatim (2004), a pesquisa
pode ser, dentre outras, Pesquisa exploratoria: tem, como objetivo, proporcionar maior familiaridade com
o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou construir hipoteses; Pesquisa bibliografica: desenvol-
vida a partir de material ja elaborado, constituido principalmente de livros e artigos cientificos; Pesquisa
documental: assemelha-se a pesquisa bibliografica. A pesquisa documental vale-se de materiais que ainda
ndo receberam tratamento analitico, ou que ainda podem ser reelaborados de acordo com o objetivo do
trabalho.

As caracteristicas do método empregado no presente artigo estdo descritas no quadro 2.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Os critérios de selecdo das empresas participantes da pesquisa foram: ser uma empresa industrial no
ramo automobilistico; ter certificagdo ISO TS 16949; possuir seus manuais e procedimentos disponiveis
publicamente.

Elaborou-se o roteiro de pesquisa, para nortear a coleta de dados, com base em Manuais e Procedimen-
tos da qualidade de cada empresa. Feitas as devidas pesquisas, os devidos arquivos foram salvos e as de-
vidas leituras e pesquisas foram iniciadas.

Os Manuais da Qualidade e Procedimentos de 20 empresas Brasileiras, de diversos produtos e materiais
automotivos foram avaliados, sendo fornecedores de componentes e subconjuntos diretamente aos princi-
pais fabricantes de automoveis (OEM - Original Equipment Manufacturers), denominados fornecedores
de componentes TIER 1 (os quais fornecem, em regra, sistemas e funcdes completas diretamente aos
OEMs), e os TIER 2 (que fornecem componentes aos TIER 1).

O quadro 3 apresenta as empresas estudadas, com codinomes numéricos sequencial, seguido de um
“X”, para preservar os nomes das empresas. E, também, fornecido um resumo de seus principais produ-
tos, além da identificacdo do tipo de empresa, se ¢ OEM, TIER1 ou TIER2.

O quadro 4 apresenta resultados da pesquisa realizada em cada manual da qualidade das empresas estu-
dadas.

Esses resultados representam todas as agdes em comum, dentre as empresas pesquisadas em relacdo ao
ECN2. Pode-se observar que ndo existe um padrio de agdes em comum dentre as empresas. Com a falta
de padronizagdo no ECN2, a margem de erro e falta de confiabilidade no ECN2 aumentam, sendo que
existem varios critérios distintos, para cada empresa que aplica este servico de inspegao.
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Quadro 3. Apresentacao das empresas estudadas.

Empresa Tipo | Produtos fornecidos
X1 OEM Veiculos montados
X2 OEM Veiculos montados
X3 TIER 1 | Componentes automotivos; abragadeiras; bagageiro de teto; breaklight; engate; espelho retrovi-

sor; estribos; grade de vidro; para-choque de impulsao; protetor de cagamba;

X4 TIER 1 | Pecas plasticas; pintura de autopegas;
X5 TIER 1 | Eixo cardan; vedagao;
X6 TIER 1 | Componentes automotivos; bombas de dir. Hidraulica; articulagdo axial; terminal de diregao;

mecanismo de dir. Hidr.; pivo de suspensio;

X7 TIER 1 | Tapetes do assoalho; dash frontal; revestimento tampa do porta malas; carpete do assoalho; reves-
timento caixa de roda; revestimento de teto; isolador acustico;

X8 TIER 1 | Chassis e longarinas; componentes estruturais para carroceria e chassi; sistemas automotivos;
componentes leves e outros produtos metalicos.

X9 TIER 1 | Para-lamas; para-choque; teto interno, painel; forro de teto; protetor de cagamba; moldura caixa
de rodas; painel de instrumentos; conjunto painel interruptor;

X10 TIER 1 | Estrutura completa do encosto do banco dianteiro e traseiro; estrutura do assento do banco dian-
teiro; conjunto estrutura do médulo dianteiro - para-choque e suporte do farol; para-choque com-
pleto traseiro; barra de impacto estampada e tubular de protegéo lateral; conjunto - refor¢o coluna
; conjunto - painel traseiro do porta malas; conjunto - tampa do cabegote; conjunto - refor¢o do
assoalho; conjunto - suporte do amortecedor;

X11 TIER 1 | Alarmes; som automotivo; alto falantes; modulos de vidros eletronicos; cdmera de ré; sensores de
estacionamento; travas elétricas.

X12 TIER 1 | Componentes de suspensdo; materiais de fric¢do; sistemas de freio;

X13 TIER 1 | Escapamentos; conjuntos tubulares curvados, soldados, estampados e usinados

X14 TIER 1 | Fundicao de sistema de motor, freio, transmissao e dire¢do, suspensao, eixos.

XI15 TIER 1 | Filtros de 6leo, ar, combustivel, ar condicionado, outros filtros.

X16 TIER 2 | Tubos industriais com costura; pegas e conjuntos; trefilados tubulares; trefilados tubulares

com/sem costura; tubos retangulares e quadrados; tubos redondos; tubos especiais;

X17 TIER 2 | Mangueiras; conexdes; tubos e espirais

X18 TIER 2 | Parafusos

X19 TIER 2 | Mangueiras do radiador, combustivel, do 6leo e da direc¢ao hidraulica.
X20 TIER 2 | Estampados de pequeno porte

Fonte: Elaborado pelo autor.

As caracteristicas, mais citadas, nos manuais da qualidade das empresas, para aplicagdo de um ECN2,
estdo descritas no quadro 5, com a porcentagem de empresas estudadas. Pode-se observar que todas se
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Quadro 4. A¢des em comum dentre as empresa a respeito de ECN2.

EMPRESAS
Agdes em comum dentre as empresas pesquisadas em relagdo ao ECN2 OEM TIERL TIER2
X1 | X2| X3 | X4 | X5| X6 [ X7 | X8 [ X9 [ X10|X11|X12|X13 | X14 | X15| X16 | X17 | X18 | X19 | X20
Definem quando se aplica 0 ECN2 L I L I L L L L N L I L I O O T I L L O
Especificam que 0 ECN2 deve ser realizado por empresa terceirizada * o I I I L2 I I I I N I O I O R
Definem critérios para saida /encerramento do ECN2 ol I I L I (L I * * | x| x| % * | % *
Definem critérios para entrar em ECN2 S I I I R I L T I I R * | x| *
Definem a¢des pelos Fornecedores * * * * * * * * | % * | x| x| x| x| %
Especificam que a empresa terceirizada deve ser homologada pela empresa * * * * * ook |k | k| k] k| k| k| k| ok
N3&o especificam o local para ECN2 * | o* R L L L N O * * *
Comunicam o inicio do ECN2 por carta escrita fol I I I I * | x| * * *
Especificam que deve-se comunicar o érgdo certificador ISO TS 16949 ok * * * * * *
Especificam que o ECN2 deve ser fora do processo produtivo * * * * * * * *
Especificam prazo minimo de duracdo de ECN2 * * * * * * *
Especificam que o0 ECN2 pode ser nas dependencias do fornecedor * * * * * * *
Especificam que indicadores devem ser enviado com frequencia para a empresa * * * * * *
Especificam que as embalagens de pegas aprovadas devem receber etiqueta de identificagdo ECN2| * * * L A
Especificam detalhes técnicos da area, iluminacio, fluxo e layout do ECN2 * * * **
Especificam que 0 ECN2 pode ser nas dependencias da empresa * * * *
Especificam que nenhum retrabalho deve ser realizado no ECN2 * *

* possui descrito no Manual da Qualidade da empresa

Fonte: Elaborado pelo autor.

Quadro 5. Ag¢gdes mais citadas em comum dentre as empresa a respeito de ECN2.

Definem quando se aplica o ECN2 100%
Especificam que o ECN2 deve ser realizado por empresa terceirizada 80%
Definem critérios para saida /encerramento do ECN2 80%
Definem critérios para entrar em ECN2 80%
Definem agdes pelos Fornecedores 75%
Especificam que a empresa terceirizada deve ser homologada pela empresa 70%
Nao especificam o local para ECN2 65%

Fonte: Elaborado pelo autor.

preocupam em definir quando se aplica um ECN2. A maioria determina que este servi¢o deve ser realiza-
do por empresa terceirizada, além de definir critérios para o encerramento do ECN2. Os critérios para
entrar, permanecer ¢ sair do ECN2 devem ser bem claros, e 80% das empresas especificam. As acoes a
serem realizadas pelos fornecedores tais como corretivas, sao definidas por 75% das empresas, sendo este
item crucial para o bom desempenho e da garantia da qualidade, além de acdes na causa raiz do problema.
Quanto a homologagdo das empresas terceirizadas a realizar o ECN2, 70% das empresas especificam a
necessidade de homologarem. Isso permite que empresas desqualificadas realizem este servico de ECN2,
tornando todo o processo instavel, ja que o prestador de servigo contratado, se ndo homologado pela em-
presa, pode realizar o ECN2 sem padrao adequado de modo a garantir a qualidade dos servigos. O local
de realizacdo do servico de ECN2 nao é especificado por 65% das empresas, ou seja, pode ser nas depen-
déncias do fornecedor, da empresa terceirizada, ou até mesmo no cliente, isso deve ser definido antes de
inicio das atividades.

As caracteristicas menos citadas nos manuais da qualidade das empresas, para aplicagdo de um ECN2,
estdo descritas no quadro 6, com a porcentagem de empresas estudadas.

Somente 30% das empresas exigem envio de indicadores de desempenho do ECN2. Isso torna o pro-
cesso pouco controlado perante o cliente, ndo tendo um meio de monitoramento das agdes e dos resulta-
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Quadro 6. Agdes menos citadas em comum dentre as empresa a respeito de ECN2.

Especificam que indicadores devem ser enviados, com frequéncia, para a empresa 30%

Especificam que as embalagens de pegas aprovadas devem receber etiqueta de identificacdo | 30%
ECN2

Especificam detalhes técnicos da area, iluminagao, fluxo e layout do ECN2 25%
Especificam que o ECN2 pode ser nas dependéncias da empresa 20%
Especificam que nenhum retrabalho deve ser realizado no ECN2 10%

Fonte: Elaborado pelo autor.

Quadro 7. Ag¢des intermediarias citadas em comum dentre as empresa a respeito de ECN2.

Comunicam o inicio do ECN2 por carta escrita 55%
Especificam que se deve comunicar o 6rgao certificador ISO TS 16949 40%
Especificam que o ECN2 deve ser fora do processo produtivo 40%
Especificam prazo minimo de duragdo de ECN2 35%
Especificam que o ECN2 pode ser nas dependéncias do fornecedor 35%

Fonte: Elaborado pelo autor.

dos, ndo possibilitando visualizar o nivel de problema que esta sendo detectado no ECN2, potencialmente
poderiam estar chegando ao cliente final se ndo houvesse este posto de inspecdo. Sobre a identificacao
externa das embalagens, para diferencia-la das demais que ndo sofreram a inspecao, e até mesmo facilitar
uma linha de corte, apenas 30% das empresas especificam que as embalagens devem receber etiquetas de
identificagao e rastreabilidade do ECN2.

Um dado importante ¢ a area de inspe¢ao, layout e logistica do processo. Apenas 25% das empresas de-
terminam detalhes técnicos a respeito da area. 20% das empresas especificam que o ECN2 pode ser nas
dependéncias das mesmas. Somente 10% das empresas proibem realizagdo de retrabalho no posto de
ECN2.

As caracteristicas intermediarias, citadas nos manuais da qualidade das empresas, para aplicacdo de um
ECN2 estao descritas no quadro 7 com a porcentagem de empresas estudadas.

A formalizagdo do inicio do ECN2 ¢ realizada por 55% das empresas. Apenas 40% tem a tratativa de
comunicar o o6rgao certificador ISO TS 16949, o que deveria ser algo aplicavel a 100%, sendo que a pro-
pria ISO TS 16949 determina a realizagdo do ECN2. J4 a realiza¢do do processo de ECN2 dentro do pro-
cesso produtivo pode ser totalmente corrompido em fungao das pressdes de cobranca de volume de itens,
e somente 40% especificam que deve ser realizado fora deste processo.

Quanto ao tempo de duracdo do servico, e a realizacdo nas dependéncias do proprio fornecedor, somen-
te 35% das empresas tem especificado em seus procedimentos.

O cruzamento dentre todos os manuais da qualidade das empresas, estudadas, resultaram em 17 agdes
em comum. Estas 17 a¢des, multiplicadas pelas 20 empresas, resultaram em 340 campos de possibilida-
des. Desse total, 174 foram preenchidos, resultando em 51% de padronizagdo, sendo 47% OEM; 50%
TIERI e 56% TIER2.

A pesquisa mostra que nao existe uma completa cobertura de padronizacdo, dentre as empresas, dei-
xando uma lacuna de 49% das a¢des ndo esclarecidas.



12 J.A.S. Neto/ Revista Iberoamericana de Ingenieria Mecanica 22(1), 03-14 (2018)

5. CONCLUSAO

Com esta pesquisa se conclui que, a cada ano que passa, o indice de ndo conformidades dos veiculos
vem aumentando expressivamente. Mesmo com a redu¢do de producao de veiculos em torno de 19% de
2014 para 2015, o indice de Recall nao diminuiu, e sequer se manteve estavel. No mesmo periodo, com a
redugdo de producdo de veiculos, o indice de Recall aumentou em torno de 85%, um resultado contrario a
tendéncia esperada com a diminui¢do de producao. Também, nos Ultimos quatro anos, o numero de Re-
call no Brasil teve um aumento expressivo em torno de 600%.

Como ferramenta para evitar o envio de pecas nao conforme, e evitando possiveis a¢des de Recall, as
montadores e autopegas possuem a ferramenta de Embarque controlado Nivel 1 e 2, porém, ao comparar
os manuais de qualidade de 20 empresas Brasileiras, dentre Montadoras, fornecedores TIER1 e TIER2,
constatou-se que nao existe um padrdo comum entre a implementagdo do ECN2. De um total de 17 carac-
teristicas essenciais em uma aplicacdo de ECN2, que estdo interligadas nos respectivos manuais da quali-
dade, 10 ndo sdo bem esclarecidas e requisitadas. Além de pontos importantes a se considerar em um
ECN2, terem baixo indice de tratativas pelas empresas, deixando de se atentar as suas importancias.

Somente 30% das empresas estudadas determinam a necessidade de indicadores para gestdo, sendo esta
ferramenta indispensavel para o monitoramento da qualidade. Também 30% definem identificacdo espe-
cial para pegas aprovadas no ECN2, e somente 10% proibem o retrabalho no ECN2. Estas sdo caracteris-
ticas essenciais para a garantia do ECN2, e ficou evidenciado que poucas empresas se preocupam com
estas, e outras também importantes.

As empresas possuem em comum 51% das agdes e padronizagdes de implantacdo de um ECN2, de-
monstrando um déficit de 49% nas agdes necessarias.

Este resultado de falta de padronizagdo e valorizacdo dos pontos importantes para uma adequada reali-
zacao de controle de qualidade em ECNZ2, vai de encontro com o aumento das reclamagdes dos consumi-
dores e Recall. As empresas tem ferramentas para bloquear as quebra de qualidade, porém néo estdo apli-
cando devidamente, tornando o processo amador, e cheio de falhas, além de camuflar um problema mai-
or, a falta de realizacdo de agdes eficaz na causa raiz do problema, sem monitoramento continuo e sem
gestao de indicadores.

Futuros estudos devem ser realizados, a fim de mostrar resultados de aplicagdo real de ECN2 e seus re-
sultados, assim como pesquisas de empresas que realizam esse tipo de trabalho de ECN2, suas dificulda-
des, aceitacdo e problemas, apresentados em uma implanta¢do de um posto de inspe¢do ECN2.

O ECN2 precisa ser mais pesquisado, padronizado, e ser difundido entre as empresas, de modo a ser u-
tilizado como uma importante ferramenta, para minimizar as ndo conformidades e atuar contra o cresci-
mento dos Recall no Brasil.
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THE INCREASE OF THE RECALL INDEX IN BRAZIL RELATED TO
INADEQUATE USE OF CONTROLLED SHIPMENT LEVEL 2 BY THE
AUTOMOBILE MANUFACTURER

Abstract — In the last four years the Recall index increased by almost 600%. Automotive companies, have the
certificate of management quality system according to ISO TS 16949. The main barrier to reject parts of poor
quality, is a parts inspection system, before delivery to the final user or assembler, called Controlled Shipment
Level 2 (CSL2). The objective of this research was to evaluate, among 20 automobile companies operating in
Brazil, what are the criteria and standards to apply a CSL2. The result shows that only 51% of actions to deploy
a CSL2 are common among companies. Thus, the CSL2, in order to become effective and to act in order to min-
imize the rejections and Recall levels, it is necessary further research among companies.

Keywords — Controlled Shipment Level 2, CSL2, Recall, Automotive quality.



