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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo mostrar a adequalgi®istema de Gestdao do
Laboratorio de Metalurgia Fisica (LAMEF) para alizzado de ensaios de certificacdo de
produto, no caso o pino-rei.

Por se tratar de um laboratério ndo acreditado RBAE (Rede Brasileira de
Laboratérios de Ensaios), o Sistema de Gestao ideatender aos requisitos estabelecidos no
Anexo C da Portaria n°® 070/2008 do Inmetro, Patasta que regulamenta a certificagcdo do
pino-rei.

A adequacdo do Sistema de Gestdo foi realizadandegas etapas do ciclo de
melhoria PDCA, tendo em vista o fato de o Laboratéstar implementando a NBR ISO/IEC
17025:2005 — Requisitos gerais para a competérciatwratorios de ensaio e calibracdo —
em alguns Grupos de Pesquisa.

A etapa ‘Planejar’ foi subdivida em duas subetapas consistiam na comparacao
entre os requisitos da Norma e os requisitos deaf@re na definicdo de quais documentos
precisariam ser elaborados. Na etdfxecutar os requisitos foram comparados e 0s
documentos considerados necessarios foram elalsordd@tapa ‘Verificar consistiu na
auditoria do OCP (Organismo Certificador de Propet@ etapa ‘Agir' na eliminacdo das
ndo-conformidades encontradas e uma analise cdticalanejamento para avaliagdo dos
erros.

O resultado da adequacédo do sistema foi conside@@datorio, tendo-se em vista o
baixo nimero de ndo-confomidades evidenciadas tueaauditoria e levando-se em conta o

curto tempo para a implementacao do sistema déayest



Vi

ABSTRACT

This paper aims to show the adequacy of the Manage8ystem of the Laboratory of
Physical Metallurgy (LAMEF) for certification testy of product, in this case the kingpin.

Since the LAMEF is not accredited by RBLE (BrazilidNetwork of Testing
Laboratories), the Management System should meetetjuirements set out in Annex C of
Ordinance No. 070/2008 Inmetro, that regulates#n#fication of the kingpin.

The adequacy of the management system was perfanuedding to the steps of the
PDCA improvement cycle, considering the fact ttit Laboratory was implementing the
ISO / IEC 17025:2005 - General requirements forabmpetence of laboratories testing and
calibration - in some research groups.

The stage "Plan" was subdivided into two substemssisting in comparing the
requirements of the standard and requirementseofitdinance and the definition of which
documents need to be written. In the stage "Do"rdwpirements were compared and the
documents necessary were made. The stage "Checsistad in the audit of the OCP
(Product Certification Body) and the stage "Actiom' the eliminating non-conformities
evidenced and a critical analysis of planning fooeevaluation.

The result of the adequacy of the system was cereidsatisfactory, bearing in mind
the low number of non-conformities evidenced dutiing audit and taking in view the short

time to implement the Management System.
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1 INTRODUCAO

A certificagdo de produtos tem se tornado cadamas comum em fungdo de uma
imposicdo do mercado e pode ser vista como um&msig dos consumidores que visam
gualidade e preco justo. Serve como um eficazunmsgnto para o desenvolvimento industrial
e para a protecdo do consumidor, sendo reconhpeldasociedade como indispensavel para

elevar e manter o nivel de qualidade dos prodst®jcos e empresas de um pais.

A certificacdo é a demonstracdo formal de que uodyio, devidamente identificado,
atende aos requisitos de normas ou regulamentoikd8cespecificos e podem ser do tipo

voluntarias ou compulsorias.

A certificacdo compulsoria é condicdo obrigatora,sem ela, o produto ndo tem
permissdo para ser comercializado. E regulamentaddei ou portaria, da prioridade as
guestdes de seguranca, saude e meio ambientega abecblocacdo de uma identificacdo da

conformidade a certificacdo (Selo de identificaca®io exemplos de certificacdes

compulsadrias brinquedos, produtos para seguragtidcal pino-rei, entre tantos outros.

A voluntaria é de acdo espontanea, ndo possuiupratggulamentacdo de orgao oficial,
mas pode ser um diferencial perante a competitdedio mercado exigente. Como exemplo,

pode-se citar as certificacOes de sistema de gdstgaalidade e de gestdo ambiental.

Sendo assim, em 22 de fevereiro de 2008, foi baixaBortaria n® 070/2008 do Inmetro
(Instituto Nacional de Metrologia, Normalizacdo eiaidade Industrial) instituindo a
certificacdo compulséria para o pino-rei utilizaglm veiculos rodoviarios que transportam
cargas e produtos perigosos e que deve ser realmadim OCP (Organismo Certificador de

Produto), acreditado pelo Inmetro.

Como atualmente, ndo ha no Brasil nenhum labocasmieditado no Inmetro que realize
ensaio de resisténcia do pino-rei (NBR NM-ISO 82061 - Veiculos Rodoviarios
Comerciais - Pino-rei para Quinta Roda - EnsaioRel&sténcia) o Laboratério de Metalurgia
Fisica - LAMEF do Departamento de Metalurgia dadEsde Engenharia da UFRGS foi

contratado para a realizacdo deste ensaio, umauwezealiza esse tipo de ensaio. Essa



contratacdo foi possivel porque de acordo comrm i€ do anexo da Portaria ‘quando da
impossibilidade da execucédo dos ensaios em Labiwrat® Ensaio acreditado, pode ser aceita
a utilizacdo de Laboratério de Ensaio ndo acredithibesse caso o OCP deve avaliar esse
Laboratério de Ensaio de acordo com os requisistabelecidos no Anexo C deste RAC’
(Regulamento de Avaliagdo da Conformidade) (INMETR@DS).

Apesar de realizar esse tipo de ensaio ha bastamtpo, o0 Grupo de Projetos em
Engenharia (ProEng) do LAMEF néo tinha um sisteraagdstdo implementado. Como o
sistema de gestdo do LAMEF foi concebido de manmpieg quando necessario, seria simples
estendé-lo a todos os grupos de ensaio foi iniatelabalho de implementacéo dos requisitos

solicitados no Anexo C da Portaria n® 070/2008.

Essa adequacéo do sistema de gestdo do LAMEF fesidea aos requisitos do Anexo C
€ apresentada neste trabalho, assim como as eapdanejamento, execucéo, realizacédo do

ensaio e dificuldades encontradas ao longo da agéqu



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nesta secdo serd apresentada uma pequena revis@oceg#os que serdo Uteis para o

bom entendimento do desenvolvimento deste trabalho.

2.1 PINO REI

O pino-rei, conforme mostrado na Figura 1, € ummamente automotivo que serve
para unir o caminhdo a carroceria de carretas. Etemm de extrema importancia porque
durante a movimentacdo do caminhdo e da carreta,d@eso da carreta incide diretamente
sobre o pino-rei. Em funcéo disso, pinos fora geeeficacdo, com defeitos de fabricagdo ou
danificados com o uso podem romper-se e fazer amracarreta se desprenda do caminhéo

€ perca seu curso.

Figura 2.1: Exemplo de um pino rei de 8 furos, nasigio em que € utlizado. Fonte:
http://www.jost.com.br/produto.aspx?area_id=20&sectid=2030&link _id=203010&tipo=link&cd tipo=2030
10&idioma=brem 28/01/2010.

O acoplamento do caminh&o com a carroceria aciggndo se engata o pino-rei na

quinta roda. A quinta roda € o equipamento de end@tum caminh&o tipo cavalo-trator a um



semi-reboque. Tem um formato circular e geralmérntestalado em um caminhdo com quatro
rodas, por isso o0 nome de quinta rdda.Figura 2.2 observa-se a posi¢cdo do acoplamento d

pino-rei na quinta roda e na figura 2.3 a instalad@ pino-rei.

. . . Jo
Posicao de acoplamento do
caminhdo com a carreta através go
pino-rei.

LJiu

-

Figura 2.2: Exemplo de posicionamento do pino-neilen semi-reboque equipado com suspensdo mecéamica d
3 eixos. Fontehttp://www.abcr.org.br/publi/seminario_pdf/0504.ath 28/01/2010.

I

Figura 2.3 Pino sendo instalado em um caminhdo. nteFo http://www.serv-
molas.com.br/photo/showpic.php?picid=1&h 28/01/2010.

2.2 CERTIFICAGCAO DE PRODUTO

A certificacdo € um dos principais mecanismos eriss para a avaliagcdo da
conformidade de um produto em relacdo a uma detadai norma técnica. Esta avaliacao
pode ser feita pela realizacéo de ensaios de medude auditorias em sistemas de controle e
garantia da qualidade, no ambito de um processensasizado, acompanhado e avaliado,
visando proporcionar a maior confiabilidade podsiglentro de parametros e recursos que

viabilizem a opc¢ao por este mecanismo de avalid@gwocesso de avaliacdo é realizado por



uma organizacdo independente, acreditada por umnisrgo regulador (no Brasil, pelo

Inmetro — Instituto Nacional de Metrologia, Normzalgdo e Qualidade Industrial).

2.2.1 Beneficios da certificacdo de produtos
Para a indastria que tem um produto certificaderdios sdo os beneficios, como:

- maior aceitacdo de seus produtos no mercado;
- uso da certificacdo como meio de controle daygad;
- influéncia da certificacdo no aumento da proddéde e do nivel da qualidade de toda uma
industria, quando aplicada em nivel nacional,
- influéncia junto a determinadas camadas de fexw@es;
- defesa de ac¢des legais relacionadas com seust@spd
- melhoria da relag&o cliente-fornecedor (confignca

- diminuicdo dos controles e avaliagdo por pareesdus clientes.

2.2.2 Importancia da certificagédo

Existem muitos beneficios decorrentes da certificage produto, mas os principais
beneficiados sdo as industrias e os clientes.

Para as industrias a certificagéo resulta, alémudeento do nivel de qualidade de seus
servi¢cos, em um aumento de sua competitividaderafitiando-as dos seus concorrentes.

A certificacdo pode ser explorada do ponto de dstaercial (sendo aproveitada pelo
Marketing) e também como uma superacao as bartécagas em mercados internacionais.
Ja para os consumidores a certificacdo ofereceavwm @ importante parametro na decisédo de
compra: a melhoria da qualidade. Ela pode ser dersila uma aliada do Cddigo de Defesa
do Consumidor, pois € o que garante a conformidadem produto ou servico com o que foi
pré-estabelecido em um contrato ou especificadousra embalagem, além de garantir a

seguranca do consumidor.

2.2.3 Modelos ISO de certificacdo de produtos, processos servicos
Existem modelos internacionalmente reconhecidosa par realizacdo de uma
certificacdo. Os modelos a seguir foram definidela pSO no ISO/IEC GUIDE 67:2004.



b)

d)

f)

Modelo 1 - Ensaio de Tipo: fornece uma comprovagéaonformidade de um
item, em um dado momento. E o mais simples e liduitalos modelos:
corresponde a um ensaio, realizado em uma Unicateamo

Modelo 2 - Ensaio de Tipo + Coleta de Amostras dm€rcio: baseado no ensaio
de tipo do produto, combinado com acdes posterigas verificacdo da
continuidade da conformidade da sua producdo. ®atizados ensaios em
amostras retiradas no comércio;

Modelo 3 - Ensaio de Tipo + Coleta de Amostras dori€éante: também é baseado
no ensaio de tipo e combinado com acdes postempamesverificar se a producao
continua conforme em amostras retiradas na prégdieca;

Modelo 4 - Ensaio de Tipo + Coleta de Amostras dbrieante e do Comeércio:
combinacdo dos Modelos 2 e 3, com ensaio de tipeEridcacdes posteriores por
ensaios em amostras retiradas na fabrica e no camer

Modelo 5 - Ensaio de Tipo + Coleta de Amostras dbrieante e do Comeércio +
Avaliacdo do Sistema da Qualidade do Fabricanémn ae todas as caracteristicas
contidas no Modelo 4, contempla uma avaliacdo gaéssado fabricante para o
controle da qualidade de sua producdo e ainda p®mm acompanhamento
regular, por auditorias, da manutencdo do contddequalidade inicialmente
encontrado. Este é o modelo mais utilizado no SBAGistema Brasileiro de
Avaliacdo da Conformidade — e proporciona um siateonfiavel e completo de
avaliacdo de conformidade de produto fabricado é&me € em grande escala. Por
esta razdo, € usado na grande maioria das indld&iprocessamento que adotam
certificacdo de produto. O ISO/IEC GUIDE 28:200dr pxemplo, que estabelece
diretrizes gerais para sistemas de certificacgoro@utos por terceira parte, utiliza
0 Modelo 5;

Modelo 6 - Avaliacdo do Sistema de Controle de {@adk: avalia a capacidade de
uma empresa para fabricar um produto conforme rdetada especificacdo. Mas
ndo é adequado para a certificagdo de produto, wemaque ndo se avalia a

conformidade do produto final;



g) Modelo 7 - Ensaio de Lote: estabelece a realizdednsaio em amostras tomadas
de um lote de fabricacdo do produto, cujo resulfat € a aceitacdo ou nao de
todo o lote. Cada lote avaliado é aprovado indepetednente;

h) Modelo 8 - Ensaio 100%: corresponde a verificac&o todos os critérios
estabelecidos em uma norma ou regulamento técolm@ © produto em que 0s
ensaios ndo podem ser destrutivos. Além da inuikoié técnica para alguns tipos

de produtos, seus custos sdo geralmente elevados.

2.2.4 Tipos de Certificacao
As certificacdes podem ser do tipo compulsoéria auntaria, dependendo do grau de
periculosidade que o produto, por exemplo, apreseatfabricacdo ou no descarte final para
as pessoas, saude, seguranca e meio ambiente (ACQDY).

a) Certificacdo compulséria — Quando o Estado conaside&io ser suficiente, em
virtude dos riscos envolvidos, o atendimento a rdeteadas normas ou
regulamentos técnicos, ele pode exigir a demor&iracevia da conformidade a
esses requisitos especificos para entdo o prophatogsso ou servigo ser oferecido
ao mercado. A certificacdo compulsoria € obrigatéei o nao-cumprimento
representa uma ilegalidade. Deve ser efetuada maniemos credenciados de
certificacdo, assim legitimando ao Estado aceitacedificado que atesta a
conformidade dos produtos objeto da compulsoried&de paralelo, o governo
estabelece mecanismos de fiscalizacdo para o0s dosrcanacionais e
internacionais, de modo a poder garantir o seivefetmprimento. A certificacdo
compulsoria deve ser executada com base no reguan@enico (e ndo em norma
voluntaria) indicado no documento legal que a cfigue pode ser uma lei, uma
portaria ou outro ato legal emitido por uma autmle) e complementada por regra
especifica de certificacdo. Por conter regras atditas, o regulamento técnico é
restrito ao que é considerado essencial e consétiem “papel do Estado”,
impondo assim garantias para assegurar os aspeté@sonados com a saude,
segurancga, protecdo do consumidor e do meio ambientda justa e leal

concorréncia que deveria ser propria dos mercdukersos.



b) Certificacdo voluntaria - A certificagdo voluntatiam como objetivo garantir a
conformidade de processos ou servicos as normaee@sfio exclusiva da empresa
que fabrica produtos e/ou fornece servigcos. Asgimmgndo a certificacdo é
voluntaria, podem coexistir no mercado produtosewigos certificados e nédo
certificados. Nestes casos, a certificacdo tornawsediferencial de mercado,
passando a ser um valor agregado ao produto, @ @ltamente significativo em
favor das empresas que adotam a certificacao. tAicagao voluntaria, no ambito
do sistema brasileiro de certificagdo, deve secwrea com base nas normas
brasileiras, regionais ou internacionais, mas tamip&de se basear em outras
normas, desde que seu campo de acdo ndo estejtogoireaquelas. No ambito
internacional, o organismo de referéncia € a ISAoeBrasil, compete a ABNT a
gestdo do sistema brasileiro de normalizacéo vatimt

2.3 REGULAMENTO TECNICO

Os programas de Avaliacdo da Conformidade compaks®m como documento de
referéncia um regulamento técnico, enquanto osnt@lios sdo baseados em uma norma. A
principal diferenga entre um regulamento técnicoma norma é que 0 primeiro tem seu uso
obrigatorio e, o segundo, voluntério.

Enquanto o regulamento técnico € estabelecido pelder Publico, a norma é
consensual, ou seja, estabelecida apds ampla siecyela sociedade e emitida por uma
organizacdo nao governamental. No caso especiticBrdsil, a Associacdo Brasileira de
Normas Técnicas - ABNT, foi reconhecida, atravéRdaolucdo Conmetro n%, e 24 de
agosto de 1992 como o Férum Nacional de Normalaca

Outra caracteristica que deve ser ressaltada é gegulamento técnico pode referenciar
uma norma técnica, tornando seus critérios, otepleles, a principio voluntarios, como de

carater compulsério. Tanto quanto possivel, o segahto deve basear-se em uma Norma

! Resolucéo Conmetro n° 7 de 24 de agosto de 1992d:ANSTITUTO NACIONAL DE METROLOGIA,
NORMALIZACAO E QUALIDADE INDUSTRIAL (INMETRO). Avaliagdo da Conformidade. 5.ed. Rio de
Janeiro: Diretoria da Qualidade, 2007.



Técnica, tornando obrigatorios os requisitos ligad@rotecdo do cidaddo, do meio ambiente
e da nacédo. (INMETRO, 2007).

2.3.1 Portaria do Inmetro

Para avaliacdo da conformidade e posterior cextfio do pino-rei foi publicada a
Portaria n°® 070, de 22 de fevereiro de 2008 queobaientre outras, a seguinte resolucao:
“Art. 3° Instituir, no ambito do Sistema Brasileile Avaliacdo da Conformidade — SBAC, a
certificagdo compulséria para o pino-rei utilizaglm veiculos rodoviarios que transportam
cargas e produtos perigosos, a qual devera seérawalpor Organismo de Certificacdo de
Produto (OCP), acreditado pelo Inmetro, consoantestabelecido no Regulamento ora
aprovado” (INMETRO, 2008).

O objetivo principal da Portaria foi estabelecer a&érios para o programa de
avaliagdo da conformidade de pino-rei, utilizado eeiculos rodoviarios, com foco na
seguranca, através do mecanismo de certificacduiearia, atendendo aos requisitos
especificados nas Normas NBR NM-ISO 337:2001 (MegRodoviarios - Pino-rei de 50mm
para Semi-Reboques - Dimensdes Basicas de Montagemercambiabilidade), NBR NM-
ISO 4086:2006 (Veiculos Rodoviarios - Pino-rei démén para Semi-Reboques -
Intercambiabilidade) e NBR NM-1SO 8716:2001 (VeasuiRodoviarios Comerciais - Pino-rei
para Quinta Roda - Ensaios de Resisténcia), visanoloiciar 0 aumento da seguranca no
transporte rodoviario em geral.

A Portaria permite que a empresa solicitante (¢aotie do pino-rei) defina qual o Modelo de
Certificacdo a ser utilizado entre os trés sugsridoertificacdo Modelo 3, Certificacédo
Modelo 5 ou Certificacdo Modelo 7.

Dependendo do modelo de certificacdo escolhidosadisitacdes do OCP podem
variar, mas para qualguer uma delas, a necessta@asaio do produto se faz necessaria.
Ainda de acordo com a Portaria cabe ao OCP sebacmtaboratério a ser contratado para a
realizacdo dos ensaios relativos ao processo ticegi@o do produto, com a concordancia
da empresa solicitante.

No item 12 do Anexo da Portaria, estdo definidasc@sdicdes para escolha do

Laboratorio de Ensaio que realizard o ensaio dstéesia do pino-rei. O primeiro critério a
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ser considerado na escolha do Laboratorio é quesmm faca parte da Rede Brasileira de
Laboratérios de Ensaios (RBLE), isto €, seja ataddipelo Inmetro. Em carater excepcional
e precério, desde que condicionado a uma avalipe@cOCP, com base nas regras definidas
no Anexo C da Portaria n® 070/2008, um laboratdgoensaio ndo acreditado podera ser
usado para o0 escopo especifico, quando configuradadas seguintes hipoteses:

a) Quando ndo houver Laboratério de Ensaio acreditadia o escopo do programa de
avaliagao da conformidade;

b) Quando houver somente um Laboratorio de Ensaiditéade, e o OCP, evidencie que
0 preco das andlises ou ensaios do Laboratério mai ndo acreditado em
comparagado com o acreditado, seja, no minimo,ianfar50%;

c) Quando o(s) Laboratério(s) de Ensaio acreditad@g)atender(em), em no maximo
02 (dois) meses, 0 prazo para o inicio das andisensaios previstos no
Regulamento de Avaliacdo da Conformidade (RAC);

d) Quando o(s) Laboratério(s) de Ensaio acreditadeg@yer(em) em local(is) distante(s)
da Empresa Solicitante, a ponto de criar dificubdado transporte das amostras,
inclusive quebra e danos das mesmas ou prejudicarapo para entrega no
Laboratério de Ensaio (INMETRO, Portaria#®/2008.

2.3.2 Anexo C da Portaria n°® 070/2008
O Anexo C da Portaria n° 070/2008 é formado pekguRitos Gerais para Avaliagdo
de Laboratério de Ensaios Nao Acreditados. Os séqsiapresentados no Anexo C avaliam
questdes relacionadas ao Sistema de Gestdo doatédimre Competéncia Técnica para
realizacdo dos ensaios. Baseado na ABNT NBR ISOAE@5 (Requisitos gerais para a
competéncia de laboratdrios de ensaio e de calibjap Anexo C apresenta bem menos
requisitos e com exigéncias diferentes para os w&sm

A seguir, séo apresentados os requisitos do Anecanf®rme constam na Portaria.
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1 Confidencialidade

1.1 O Laboratério de Ensaio deve possuir procedimedtmimentados e
implementados para preservar a protecdo da cocfalEtade e integridade das
informacg@es, considerando, pelo menos:

a) 0 acesso aos arquivos, inclusive os computabng,

b) 0 acesso restrito ao Laboratério de Ensaio;

c) o conhecimento do pessoal do Laboratério de i&naarespeito da
confidencialidade das informagdes.

2 Organizagédo

2.1 O Laboratério de Ensaio deve designar os signatgréya assinar 0s
relatorios de ensaio e ter total responsabilidadeita pelo seu contetdo.

2.2 0O Laboratério de Ensaio deve possuir um gerentéd@® um substituto
(qualquer que seja a denominagdo) com responsatelicglobal pelas suas
operacgdes técnicas.

2.3 Quando o Laboratério de Ensaio for de primeira earts
responsabilidades do pessoal-chave da organizagéotemha envolvimento ou
influéncia nos ensaios do Laboratério de Ensaiceheser definidas, de modo a
identificar potenciais conflitos de interesse.

2.3.1 Convém, também, que 0s arranjos organizacionaisns&lis que 0s
departamentos que tenham potenciais conflitos eesses, tais como producao,
marketing comercial ou financeiro, ndo influencieegativamente a conformidade
do Laboratério de Ensaio com o0s requisitos destxén

3 Sistema de Gestéo

3.1 Todos os documentos necesséarios para o corretandesbo das
atividades do Laboratério de Ensaio, devem setrtifitados de forma univoca e
conter a data de sua emissé&o, 0 seu numero déigevia autorizagdo para a sua
emissao.

3.2 Todos os documentos necesséarios para o corretandesbo das
atividades do Laboratério de Ensaio, devem estaliahdos e acessiveis ao seu
pessoal.

3.3 O Laboratério de Ensaio deve documentar as atdbsice
responsabilidades do gerente técnico e do pessoaicd envolvido nos ensaios,
considerando, pelo menos, as responsabilidadesoquan

a) a execucao dos ensaios;

b) ao planejamento dos ensaios, avaliacdo dostadesl e emissao de
relatérios de ensaio;

¢) a modificacdo, desenvolvimento, caracterizagdealelacdo de novos
métodos de ensaio;

d) as atividades gerenciais.

3.4 O Laborat6rio de Ensaio deve possuir a identifioadés signatarios
autorizados (onde esse conceito for apropriado).

3.5 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos meotados e
implementados para a obtenc¢do da rastreabilidaimddicoes.

3.6 O Laboratério de Ensaio deve ter formalizada araf@acia dos seus
servicos e disposi¢des para garantir que posdalagdes e recursos apropriados.

3.7 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos meotados e
implementados para manuseio dos itens de ensaio.

3.8 0 Laboratério de Ensaio deve ter a listagem dogpamentos e padrdes
de referéncia utilizados, incluindo a respectivenidicacao.

3.9 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos meoctados e
implementados, para retroalimentacdo e acdo ogretsempre que forem
detectadas n&do-conformidades nos ensaios.
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4 Pessoal

4.1 O Laboratério de Ensaio deve ter pessoal suficiesien a necessaria
escolaridade, treinamento, conhecimento técnicoxperéncia para as funcdes
designadas.

4.2 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos patdilizacdo de
técnicos em processo de treinamento estabelecqada, isso, os registros de
supervisdo dos mesmos e criando mecanismos paratigajue sua utilizagdo nao
prejudique os resultados dos ensaios.

4.30 Laboratdrio de Ensaio deve ter e manter registiwalizados de todo o
seu pessoal técnico envolvido nos ensaios. Estgstraes devem possuir data da
autorizacdo, pelo menos, para:

a) realizar os diferentes tipos de amostragem,dpaplicavel;

b) realizar os diferentes tipos de ensaios;

c) assinar os relatérios de ensaios;

d) operar os diferentes tipos de equipamentos.

5 Acomodacdes e Condi¢gdes Ambientais

5.1 As acomodacdes do Laboratério de Ensaio, areasistos, fontes de
energia, iluminagdo e ventilagdo devem possibilitatesempenho apropriado dos
ensaios.

5.2 O Laboratério de Ensaio deve ter instala¢cdes conoritoracao efetiva,
o controle e o registro das condi¢ces ambientampse que necessario.

5.3 O Laboratério de Ensaio deve manter uma separdefigeeentre areas
vizinhas, quando houver atividades incompativeis.

6 Equipamentos e Materiais de Referéncia

6.1 O Laboratério de Ensaio deve possuir todos os equeéptos, inclusive
0s materiais de referéncia necessarios a cor@iaagio dos ensaios.

6.2 Antes da execucdo do ensaio, o Laboratdrio de &misie verificar se
algum item do equipamento est4 apresentando rdssltauspeitos. Caso isso
ocorra, o equipamento deve ser colocado fora deag@e, identificado como fora
de uso, reparado e demonstrado por calibracadicegdo ou ensaio, que voltou a
operar satisfatoriamente, antes de ser colocadanmente em uso.

6.3 Cada equipamento deve ser rotulado, marcado ouifidado, para
indicar o estado de calibracé@o. Este estado deraefio deve indicar a Ultima e a
préxima calibracao, de forma visivel.

6.4 Cada equipamento deve ter um registro que indigue}inimo:

a) nome do equipamento;

b) nome do fabricante, identificagdo de tipo, nlonde série ou outra
identificacdo especifica;

¢) condicéo de recebimento, quando apropriado;

d) cépia das instrucdes do fabricante, quando sy

e) datas e resultados das calibragcdes e/ou vedfisae data da proxima
calibracdo e/ou verificagao;

f) manutencdes realizadas (preventivas e corrgtivasplanejamento das
preventivas futuras;

g) histérico de cada dano, modificagéo ou reparo.

6.5 Cada material de referéncia deve ser rotulado emtificado, para
indicar a certificagdo ou a padronizagdo. O rétidee conter, no minimo:

a) nome do material de referéncia;

b) responséavel pela certificacdo ou padroniza¢édfou pessoa);

¢) composi¢do, quando apropriado;

d) data de validade.
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7 Rastreabilidade das MedicOes e Calibragfes

7.1 O Laboratério de Ensaio deve ter um programa elsteble para a
calibracdo e a verificagdo dos seus equipamentdsn ale garantir o uso de
equipamentos calibrados e/ou verificados, na datxdcugdo dos ensaios.

7.2 Os certificados de calibracdo dos padrdes de referédevem ser
emitidos por:

a) laboratérios nacionais de metrologia;

b) laboratérios de calibracdo acreditados pelae&gcer

c) laboratérios integrantes de Institutos NaciortEsMetrologia de outros
paises, nos seguintes casos:

- quando a rastreabilidade for obtida diretamergeutha instituicdo que
detenha o padrao primario de grandeza associagda, ou

- quando a instituicdo participar de programas demparacao
interlaboratorial, juntamente com a Cgcre, obteredoltados compativeis;

- laborat6rios acreditados por Organismos de Atagddo de outros paises,
quando houver acordo de reconhecimento mutuo @ocigeracdo entre o Inmetro
e esses Organismos.

7.3 Os certificados dos equipamentos de medigcdo e daierde um
Laboratério de Ensaio devem atender aos requiditoem anterior.

7.4 Os padrdes de referéncia mantidos pelo Laborati&iBnsaio devem ser
usados apenas para calibragbes, a menos que pmsskersonstrado que seu
desempenho como padréo de referéncia ndo sejédisnal

8 Calibracdo e Método de Ensaio

8.1Todas as instru¢gdes, normas e dados de referéentiagmtes ao trabalho
do Laboratério de Ensaio, devem estar documentat@sitidos atualizados e
prontamente disponiveis ao pessoal do Laboraté@riendaio.

8.2 O Laboratério de Ensaio deve utilizar procedimerdosumentados e
técnicas estatisticas apropriadas, de selecdo dsstrasy quando realizar a
amostragem como parte do ensaio.

8.3 0 Laborat6rio de Ensaio deve submeter os célcubssteansferéncias de
dados a verificagcdes apropriadas.

8.4 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos papaevencédo de
seguranca dos dados dos registros computacionais.

9 Manuseio dos Itens

9.1 O Laboratério de Ensaio deve identificar de fornmdvaca os itens a
serem ensaiados, de forma a ndo haver equivocqualguer tempo, quanto a sua
identificagéo.

9.2 O Laboratério de Ensaio deve ter procedimentos meoctados e
instalacdes adequadas para evitar deterioracdarmu ab item do ensaio durante o
armazenamento, manuseio e preparo do item de ensaio

10 Registros

10.1 0 Laboratério de Ensaio deve manter um sistemagistro adequado
as suas circunstancias particulares e deve atendaegulamentos aplicaveis, bem
como o registro de todas as observagdes originaisulos e dados decorrentes,
registros e copia dos relatérios de ensaio, dunamteperiodo, de pelo menos, 04
(quatro) anos.

10.2 As alteragbes e/ou erros dos registros devem seadds, ndo
removendo ou tornando ilegivel a escrita ou a gdotanterior, e a nova anotacao
deve ser registrada ao lado da anterior riscaddordea legivel que ndo permita
dubia interpretagdo, e conter a assinatura our&ceuto responséavel.

10.30s registros dos dados de ensaio devem conterjmmm



14

a) identificacdo do Laboratério de Ensaio;

b) identificagdo da amostra;

c) identificacdo do equipamento utilizado;

d) condicbes ambientais relevantes;

e) resultado da medicao e suas incertezas, quandpreado;

f) data e assinatura do pessoal que realizou altrab

10.4Todos os registros impressos por computador owlealeras, graficos
e outros devem ser datados, rubricados e anexadasgistros das medigdes.

10.5Todos os registros (técnicos e da qualidade) desmmmantidos pelo
Laboratério de Ensaio quanto a seguranca e corfialetade.

11 Certificados e Relatérios de Ensaio

11.1 Os resultados de cada ensaio ou série de ensalizades pelo
Laboratério de Ensaio, devem ser relatados, dedgracisa, clara e objetiva, sem
ambiguidades em um relatério de ensaio e devenuiintddas as informacdes
necessarias para a interpretacdo dos resultadess#o, conforme exigido pelo
método utilizado.

11.20 Laboratério de Ensaio deve registrar todas asrmcdes necessarias
para a repeticdo do ensaio e estes registros destamdisponiveis para o cliente.

11.3 Todo relatério de ensaio deve incluir, pelo menas, seguintes
informacdes:

a) titulo;

b) nome e endereco do Laboratério de Ensaio;

¢) identificagdo Unica do relatorio;

d) nome e endereco do cliente;

e) descricdo e identificagcdo, sem ambiguidadeg&edoensaiado;

f) caracterizacdo e condicao do item ensaiado;

g) data do recebimento do item e data da realizdg&msaio;

h) referéncia aos procedimentos de amostragem quzertinente;

i) quaisquer desvios, adi¢cdes ou exclusdes do rméedensaio e qualquer
outra informagéo pertinente a um ensaio espectfitecomo condi¢des ambientais;

j) medicdes, verificagdes e resultados decorrerdpsjados por tabelas,
gréficos, esquemas e fotografias;

k) declaragdo de incerteza estimada do resultadoemiaio (quando
pertinente);

[) assinatura, titulo ou identificagdo equivaledéepessoal responséavel pelo
conteudo do relatdrio e data de emisséo;

m) quando pertinente, declaragdo de que os ressltsel referem somente
aos itens ensaiados;

n) declaracdo de que o relatério sé deve ser rapigal por inteiro e com a
aprovacao do cliente;

0) identificagdo do item;

p) referéncia a especificagdo da norma utilizada.

12 Servicos de Apoio e Fornecimentos Externos

12.10 Laboratério de Ensaio deve manter registros eafes a aquisicao de
equipamentos, materiais e servicos, incluindo:

a) especificagcdo da compra;

b) inspecéo de recebimento;

c) calibrag&o ou verificagao.
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2.4 ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005

A ABNT NBR ISO/IEC 17025 foi elaborada como resdtiade ampla experiéncia na
implementacdo do ABNT NBR ISO/IEC Guia 25 e da E300L (norma europeia), que agora
estdo substituidos e cancelados, permanecendo gon apenas a ABNT NBR ISO/IEC
17025:2005. Ela contem todos os requisitos quatlusr&torios de ensaio e calibracbes devem
atender se desejam demonstrar que tem implemeniadosistema da qualidade, séo

tecnicamente competentes e que sdo capazes deipregdultados tecnicamente validos.

Os principais objetivos da ABNT NBR ISO/IEC 1702808 séo:

- Estabelecer um padréo internacional e Unico geestara competéncia dos laboratorios para
realizarem ensaios e/ou calibragdes, incluindo @agsm. Tal padrdo facilita o
estabelecimento de acordos de reconhecimento neaitu® 0os organismos de credenciamento
nacionais;

- Facilitar a interpretacdo e a aplicacdo dos mipg, evitando ao maximo opinides
divergentes e conflitantes. Ao incluir muitas notge apresentam esclarecimentos sobre o
texto, exemplos e orientacdes, a NBR ISO/IEC redumnecessidade de documentos
explicativos adicionais.

- Fornecer extensdo do escopo em relagdo a ISO Z5yiabrangendo também amostragem,
desenvolvimento de novos métodos e melhoria.

- Estabelecer uma relacdo mais estreita, claraneasebiguidade com a ISO 9001 (LIMA,
2005).

2.4.1 Requisitos da ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005
A numeracao apresentada segue a mesma numeracéeqdastos apresentados na
norma.

4 Requisitos Gerenciais

4.1 Organizagdo- tem por objetivo definir as estruturas organizaal e gerencial do
laboratério, suas responsabilidades e autoridade seu inter-relacionamento do

pessoal.
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4.2 Sistema da qualidadetem por objetivo estabelecer, implementar e mmamtesistema
da qualidade apropriado ao escopo das atividadss, et volume de ensaios do
laboratorio. A geréncia do laboratério deve documaesua politica, o sistema da
qualidade, os procedimentos e instrucdes, de modgarantir a qualidade dos

resultados dos ensaios.

4.3 Controle de documentestem por objetivo estabelecer e manter procedimsepara
controlar todos os documentos que facam parte danuentacdo da qualidade,
incluindo documentos de origem externa, tais comgolamentacdes, normas, métodos

de ensaio/calibragéo, bem como, especificacods,igi®s e manuais.

4.4 Analise critica de contrate- tem por objetivo assegurar a concordancia entre
cliente/fornecedor a respeito dos requisitos efipadbs, métodos adotados bem como

a real capacidade e recursos disponiveis paraiatenibs das especificacdes.

4.5 Subcontratagcdo de ensaios e calibragéem por objetivo garantir que os servigos de
ensaios e calibracdo fornecidos por laboratoridere@s sigam 0S mesmos critérios

desta norma e com isto apresentem a mesma qualidade

4.6 Aquisicdo de servicos e suprimentogem por objetivo garantir a qualidade dos
servigos e suprimentos adquiridos de forma talricecomprometam a qualidade dos
servigos prestados pelo laboratorio.

4.7 Atendimento ao cliente tem por objetivo facilitar o relacionamento concliente e

monitorar a performance do laboratorio com relag@servicos prestados.

4.8 ReclamacOes tem por objetivo controlar as reclamacdes reeshidle forma a

proceder sua investigacao das causas e tomar &s @gdetivas adequadas.

4.9 Controle de ensaios nao-conformet®m por objetivo promover o devido tratamento a
toda e qualquer ndo-conformidade encontrada nbalbas de calibracdo e ensaio de
modo a ndo comprometer a qualidade final dos thalsal

4.10 Melhoria— tem por objetivo promover a melhoria continua goscessos do
laboratorio.
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4.11 Acado corretiva— tem por objetivo identificar as causas das nadecmidades

ocorridas, propor as acdes corretivas correspoesi&am como o0 seu monitoramento.

4.12 Acao preventiva tem por objetivo identificar melhorias sobre astés potenciais de
problemas ou no sistema de qualidade, de modo tareai ocorréncia de nao-

conformidades.

4.13 Registros- tem por objetivo manter o histérico dos registtasqualidade e técnicos

do laboratorio.

4.14 Auditoria interna- tem por objetivo verificar se o sistema da qualal esta sendo

seguido conforme estabelecido nos procedimentositicps.

4.15 Analise critica do sistema tem por objetivo verificar a eficacia do sistedia
qualidade através dos resultados das auditoriesnag e analise do acompanhamento

das ag0Oes corretivas e preventivas.

5 Requisitos Técnicos:

5.1 Generalidades- tem por objetivo apresentar os varios fatoresagmribuem para a
determinacéo da precisédo e confiabilidade dos ensdou calibracdes efetuados pelo

laboratério.

5.2 Pessoal tem por objetivo estabelecer e controlar a coémuéh técnica e gerencial de

todo o pessoal envolvido com as atividades do &boo

5.3 Instalacbes e condicdes ambientaigem por objetivo estabelecer e controlar as

instalacdes e condi¢cdes ambientais adequadas peabizacao dos trabalhos.

5.4 Método de ensaio, calibracdo e validacdo deodwt tem por objetivo selecionar,
desenvolver e validar métodos adequados de motimdes 0s requisitos dos ensaios e

calibragdes.

5.5 Equipamentos- tem por objetivo assegurar a manutencdo e cedibrados

equipamentos utilizados para realizar os ensatadileracoes.
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5.6 Rastreabilidade da medidatem por objetivo estabelecer a rastreabilidadentiedidas

dos ensaios e calibragbes com base em padroetesatos.

5.7 Amostragem tem por objetivo estabelecer planos e procedioseti amostragem de

modo a caracterizar as medicdes efetuadas.

5.8 Manuseio de itens de ensaio e calibragdem por objetivo garantir a integridade dos
itens de calibracdo e ensaio, durante o seu mane@sensporte.

5.9 Garantia da qualidade- tem por objetivo garantir a qualidade dos redolkados
ensaios e calibragcfes através do seu monitoramento.

5.10 Apresentacdo dos resultadesem por objetivo estabelecer procedimentos para a

correta emisséo dos relatorios dos resultadosrizsas e calibracoes.

2.4.2 Incerteza de Medicao

A norma NBR ISO/IEC 17025 estabelece que o relatmderteza em um relatorio de
ensaio € necessario quando informacdes sobre elaetévantes para a validade ou a
aplicacdo dos resultados dos ensaios, quandordgeckelicitar ou quando a incerteza afetar a
conformidade com relagdo a limites de especificagédo

A avaliacdo da incerteza de medicao € necessandgaas calibracdes e para 0s ensaios.
A complexidade dos diferentes tipos de ensaios determinar graus de rigorismo diferentes
na avaliacdo da incerteza. Esta estimativa pode Ew consideracdo a experiéncia prévia do
laboratdrio, utilizando dados oriundos da validagéanétodos, cartas de controle, ensaios de
proficiéncia e outros (REDE METROLOGICA, RM 59, B)0

Para ajudar nos calculos de incerteza de medigad, 993 foi desenvolvido o Guia
para Incerteza de Medicdo (conhecido como ISO GUM)nétodo apresentado pelo ISO
GUM estabelece regras gerais para avaliar e exgrassicerteza de medicdo, podendo ser
aplicado do chéo de fabrica a pesquisa fundamental.

O principio do ISO GUM consiste em demonstrar quecarteza global do ensaio ou
calibrag&o incorpora diversas fontes de incertgaa,surgem de feitos sistematicos, além de

aleatdrios, conduzindo a uma intrinseca indicagdocdmparabilidade de resultados. A
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implementacdo desse principio desenvolveu no IS®@bhfianca no modelo quantitativo
do sistema de medida, tipicamente imbuido de urnagé&gp matematica (equacdo da medicao
propriamente dita) que inclui todas as contribuscievantes para o ensaio ou calibracdo. A
incerteza global é entdo estimada pela lei da gao@o da incerteza, seguindo a identificacao
e a quantificacdo da incerteza individual dos &date influéncia (ELLISON; BARWICK,
1998¥.

A incerteza de medicdo compreende, em geral, maiogponentes. Alguns desses
componentes podem ser estimados com base na uligobestatistica dos resultados das
séries de medicdes e podem ser caracterizados gseiod padrdo experimentais. Outros
componentes, que também podem ser caracterizadadepeios padrdo, sdo avaliados por
meio de distribuicOes de probabilidade assumidasegdidas na experiéncia ou em outras
informacdes. Em geral, o resultado de uma medigdds correcdo dos efeitos sistematicos
reconhecidos, € somente uma aproximagao ou estarddi valor do mensurando e, assim, sO
€ completa quando acompanhada pela declaracacatteira dessa estimativa (PIZZOLATO,
2006).

Segundo ABNT/INMETRO (2003) dentre as grandezas de entrada (fontes de
variabilidade) da incerteza em uma medi¢éo, podatase

a) realizacao imperfeita da definicdo do mensurandefinicdo incompleta;

b) amostragem nao representativa do mensurandadiefi

c) conhecimento inadequado dos efeitos e das desligmbientais sobre a medicao
ou medicao imperfeita das condi¢cdes ambientais;

d) erro de tendéncia pessoal na leitura de equip@smeanaldgicos;

e) resolucéo finita do equipamento ou limiar de itadue;

f) valores inexatos dos padrdes de medicéo e ramtele referéncia,;

2 ELLISON, Stephen L.R. and BARWICK, Vicki J. Usinglidations data for ISO measurement uncertainty
estimation: Part 1 — Principles of an approachgiseuse and effect analysis. The Analyst, v.12B3§7-1392,
junho de 2008. Apud: PIZZOLATO, 2006.

3 ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS E INSTITUD NACIONAL DE METROLOGIA,
NORMALIZACAO E QUALIDADE INDUSTRIAL. Guia para expressdo da incerteza de medica8. ed.,
Rio de Janeiro, 2003. Apud: PIZZOLATO, 2006.
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g) valores inexatos de constantes e de outros ptn@snobtidos de fontes externas e
usados no algoritmo de reducao de dados;

h) aproximacdes e suposicdes incorporadas ao métpoiredimento de medi¢ao;

i) variagcdes nas observacgOes repetidas do mensusid condicbes aparentemente
idénticas.

Com base nas grandezas de entrada citadas, olsgerwagudo importante é a
caracterizacdo adequada do processo de medicda.gCautdeza acrescenta um componente
de incerteza ao resultado de medicdo e todas dsgegonsideradas e combinadas para que
se obtenha uma estimativa realista da incertezaat®sso de medicdo. O tratamento dado as
grandezas de entrada possibilita chegar a um vaése a estimativa da incerteza
(PIZZOLATO, 2006).

De acordo com a Figura 2.4, o método da estimdavimcerteza de medi¢do pode ser

subdividido em quatro etapas.

Coeficientes de
sensibilidade
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Figura 2.4: Diagrama do método da estimativa darteza de medicdo. Fonte: Pizzolato, 2006.
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Qtdade observagies |

V, Certificade calibragio |
o Outras formas |

|

|

Etapa 1:Definir as grandezas de entradg o, ..., %) a considerar para
gue se obtenha a estimativa da incerteza de mediefierminando a forma como
elas se relacionam, ou seja, 0 modelo matematieorgge a variabilidade de
medicdo que estd sendo realizado. Para cada geaddéarmina-se a distribuicdo
de probabilidade que representa seu comportamkeato,como, seus respectivos
graus de liberdadevy v, ..., ). Levar em consideragdo que as grandezas de
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entrada podem ser estimadas com base na distigbegtatistica dos resultados das
séries de medicgdes (caracterizados por um desdi@paxperimental — tipo A) e,
ainda, outros componentes, que podem ser caraxteszpor desvios padréo (tipo
B), mas avaliados por meio de distribuicdes de givdislade assumidas, baseadas
na experiéncia ou em outras informacdes. E nesipaetjue se verifica o
relacionamento das grandezas de entrada, ou sejlas sdo independentes ou
correlacionadas. A combinacdo dessas grandezdigadeana etapa 3, € diferente
de acordo com o tipo de relacionamento existerite efes.

Etapa 2:Determinar o coeficiente de sensibilidadg (..,c¢) que descreve
como a estimativa de saida y varia com as altesag@e valores das estimativas de
entrada X;, %, ..., %). Nesta etapa também pode-se verificar quanto tauia
contribui para a incerteza global do ensaio olbcatido.

Etapa 3:Calcular a incerteza padrdo combinadg, (que é a incerteza do
ensaio ou da calibragdo, considerando todas assfolet incerteza, como um desvio
padrao. Deve-se observar o relacionamento das egasdde entrada, pois a
combinagdo das incertezas padrédo (o desvio pado@itbicado) € realizada
distintamente, dependendo do caso. A incerteza dpadombinada é uma
contribuigdo de diferentes distribuicdes de prdiddile das grandezas de entrada
(desde que elas sejam independentes), fundamemtaimrema do limite central,
desse modo, se faz necessario calcular seus dediveo® de liberdadevfs).

Etapa 4:Calcular a incerteza expandid#){ que é a incerteza do ensaio ou
calibracéo, considerando-se todas as grandezasmtdeda@ com desvio padrdo
relevante para obter-se um maior nivel de confiamgmuela estimativa
(PIZZOLATO, 2006).

2.5 ENSAIO DE RESISTENCIA DO PINO-REI CONFORME ABNT NB&716:2001

De acordo com a Portaria n°® 070/2008 a resistéhzipino rei deve ser avaliada
conforme a NBR NM-ISO 8716:2001 — “Veiculos rodoMia comerciais — Pino rei para
guinta roda — Ensaios de resisténcia”.

Esta norma tem como principal objetivo declararcasdicbes de ensaio e requisitos de

resisténcia para serem atendidos pelos pinos reis.

2.5.1 Requisitos gerais de ensaio

Os ensaios devem ser desenvolvidos com o0 pino adetdr dimensionamento
estabelecido nas normas NM-1SO 337 ou NM-1SO 408&0 ensaios dinamicos e que devem
ser realizados em bancada de ensaio.

Os elementos de fixacdo para o pino rei na bandadansaio devem ser aqueles

destinados para sua fixacdo no semi-reboque, cuefonstru¢des do fabricante. Mas é



22

importante que o pino seja ensaiado em separada,i®do acoplado a quinta-roda, com um

dispositivo de travamento.

2.5.2 Determinacéo da capacidade
A carga horizontal f~a ser aplicada no ensaio deve ser determinadeéati@os
calculos para as forcas longitudinais que ocornetree veiculo de tracdo e o semi-reboque.
O valor F, expresso em quilonewtons, deve ser calculado pelaacéo 2.1
estabelecida pela norma NBR NM ISO 8716:2001 :

F=gn 0,6 x m1 x m2 (Equacao 2.1)
ml+ m2 —m3
onde,
m; € a massa total do projeto do veiculo de trag@tyindo m, que € para tracionar o semi-
reboque, em toneladas;
m, € a massa maxima de projeto do semi-reboque ygesee tracionado com o pino rei em
toneladas;
mz € a carga vertical maxima de projeto, suportadia yeiculo de tragdo do semi-reboque,
em toneladas;
g € a aceleracao devido a gravidade:
g = 9,80665 mfs

2.5.3 Aplicacdo da carga de ensaio
A carga de ensaio horizontal{Fque simula as cargas praticas em condi¢cdes de
dirigibilidade. Esta carga deve ser uma forca mdteva aplicada no local e direcao indicados
na Figura 2.5. f; deve ser aplicada por intermédio de um disposiispecial de encaixe
justo, sem folga (similar ao dispositivo de travatoeda quinta-roda).
Fn: deve alternar entre +0,§ &—- 0,6 |
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Fht

Figura 2.5: Aplicacéo da carga de ensaio horizdftatonforme a NBR NM ISO 8716:2001..

2.5.4 Ciclo de carga e frequéncia
O ensaio dindmico deve ser desenvolvido sinusoelstiene o niumero de ciclos deve
ser 2x16.
A frequéncia escolhida ndo deve exceder a 30 HZAe deve coincidir com a

frequéncia natural do sistema.

2.5.5 Critério de resisténcia
O ensaio dinamico descrito anteriormente ndo dausar deformacdes permanentes,

fissuras ou ruptura.

2.6 ESTRUTURA DO SISTEMA DE GESTAO DO LAMEF

O LAMEF é um laboratério universitario ligado aodaetamento de Metalurgia da
Escola de Engenharia da UFRGS.

Sob a Coordenacéo do Prof. Dr. Telmo Strohaeckaharatério conta hoje com mais
dois Professores, quatro engenheiros e um técoicuadro de funcionarios da UFRGS, que

em conjunto com alunos de graduacéo e pos-gradiagdam a equipe do laboratério.
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Essa equipe esta dividida em quatro sedes, seadagla sala no 6° andar da Escola
de Engenharia Nova e o Térreo do prédio HistériooGihatéau localizados no Campus
Central, duas salas no prédio 74 do Setor IV e saGk Desenvolvimento Tecnoldgico
(CADETEC) localizados no Campus do Vale onde s&emlvidos os trabalhos de pesquisa
e um laboratério de ensino no Setor IV do Campugale.

As areas de pesquisa sao divididas por Grupos, podem trabalhar
independentemente, em conjunto com outros grup@roparceria com empresas, através de
convénios. Os Grupos de Pesquisa foram divididosedminte forma: Grupo de Anélise
Falhas (GAF), Grupo de Projeto em Engenharia (RyghEBrupo de Ensaios Nao-Destrutivos
(GEND), Grupo de Ensaio em Corrosédo a Fadiga (GEECGRipo de Ensaios Mecéanicos
(GEM) e Grupo de Robdética, Controle e AutomacaoARConforme apresentado na Figura
2.6.

LAMER
Secretaria Gestaoda
Adrrinistrativa Cualidade

(S 5 Sl G O §

Figura 2.6: Organograma do LAMEF. Fonte: Manual @aalidade LAMEF, rev 00,
13/11/2008.

O histdrico da qualidade no LAMEF iniciou-se em 2@@m a implementacdo de um
sistema de gestdo da qualidade no GAF, sistemabessado na ABNT NBR ISO/IEC
17025:2005. Com a intencéo de que posteriormesistema fosse estendido para os demais

Grupos, a estrutura da documentacao foi definidaaleeira a facilitar essa extensao.
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Sendo assim, os documentos foram definidos emayuateis hierarquicos. Os dois
primeiros niveis sdo comuns a todos os Gruposdoigsultimos niveis sao especificos para
cada.

A estrutura da documentacéo do LAMEF é apresemtaddagura 2.7

1° nivel

MQ

2° nivel
PG

3° nivel
PC, PE, PO e PA
4° nivel
FC, FE, FG e DC

Figura 2.7: Estrutura da documentagcao do LAMEFt&ddanual da Qualidade LAMEF, rev
00, 13/11/2008.

No primeiro nivel estda o Manual da Qualidade (M@gcumento que especifica a
descricdo do sistema de gestdo do Laboratériqjimid a Politica da Qualidade, as Politicas
Administrativas e referencia os procedimentos dtesia de gestdo. No segundo nivel, os
Procedimentos Gerenciais (PG) definem as préatisasean seguidas de maneira a assegurar a
continuidade da competéncia técnica, ou seja, aterad requisito 4 da ABNT NBR ISO/IEC
17025:2005. Os documentos de terceiro nivel sdecégms de cada Grupo e possuem na
frente do tipo do procedimento a sigla do Grupan@g@or exemplo PROENG — PE XXX,
PROENG - PA XXX. Os PAs sao Procedimentos Auxifaegem como principal funcéo dar
as diretrizes de funcionamento do Grupo, uma vezogun uma variada linha de ensaios, as
realidades de cada um dentro do LAMEF sé&o complatgerdiferentes.

Os oito primeiros PAs tem titulo e estrutura padsémi-definidos para todos os
Grupos, de modo que, por exemplo, o0 X — PA 00&u#adle Manuseio de Itens para Grupos e
0 procedimento modelo contera os requisitos miniques devem aparecer neste documento

conforme solicitado na norma.
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Ja os documentos de quarto nivel, sdo formularéwa pegistro, podendo ser um
modelo comum para todos os Grupos, como no casd-dosularios Gerenciais (FG) e
alguns Documentos Complementares (DC) ou espesifito Grupo, como no caso dos
Formulérios de Ensaio (FE).

Estruturado dessa forma, o sistema pode ser implaai® em um dos Grupos a
qualguer momento, sendo necessario apenas finazZRrocedimentos Auxiliares levando-se
em conta a realidade do Grupo e elaborar os dodoseslacionados aos ensaios que serao
realizados.

3 METODOLOGIA
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Para implementar o sistema de gestdo de acordoasoexigéncias da Portaria n°
070/2008 (INMETRO, 2008) e adequar o laboratérigapa realizacdo do ensaio de
resisténcia do pino-rei, foi utilizada a metodotoBDCA.

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Shetyl@iclo da Qualidade ou
Ciclo de Deming, € uma metodologia que tem comg&arbasica o auxilio no diagndstico,
andlise e prognostico de problemas organizaciosaiglo extremamente Util para a solucao
de problemas. Poucos instrumentos se mostram ¢fiwosf para a busca do aperfeicoamento
guanto este método de melhoria continua, tendoigta que ele conduz a agdes sistematicas
gue agilizam a obtencéo de melhores resultadosaciimalidade de garantir a sobrevivéncia e
o crescimento das organizagfes (QUINQUIOLO, 2002).

O Ciclo esta dividido em 4 fases bem definidas stintas, conforme detalhado a
sequir:

* Primeira Fase: P (Plan = Planejar)
Esta fase € caracterizada pelo estabelecimentondadano de acbes e esta dividida em duas
etapas:
a) a primeira consiste em definir o que se quen adinalidade de planejar o que seré feito.
Esse planejamento envolve a definicdo de objetiesiatégias e acdes, 0os quais devem ser
claramente quantificaveis (metas);
b) a segunda consiste em definir quais os métodessgrao utilizados para se atingir os
objetivos tracados.

* Segunda Fase: D (Do = Executar)
Caracteriza-se pela execucédo do que foi planejada mesma forma que a primeira fase, esta
dividida em duas etapas:
a) Consiste em capacitar a organizacdo para guplamentacdo do que foi planejado possa
ocorrer. Envolve, portanto, aprendizagem indiviciatganizacional,
b) Consiste em implementar o que foi planejado.

» Terceira Fase: C (Check = Verificar)
Esta fase consiste em checar, comparando os déddio®sona execucdo com o que foi
estabelecido no plano, com a finalidade de verifss os resultados estdo sendo atingidos

conforme o que foi planejado. A diferenca entreesegavel (planejado) e o resultado real
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alcancado constitui um problema a ser resolvidesBdéorma, esta etapa envolve a coleta de
dados do processo e a comparacédo destes com aslido @ a analise dos dados do processo
fornece subsidios relevantes a préxima etapa.

* Quarta Fase: A (Action = Agir)
Esta fase consiste em agir, ou melhor, fazer aggigs necessarias com o intuito de evitar
gue a repeticdo do problema venha a ocorrer. Pgdemcdes corretivas ou de melhorias que
tenham sido constatadas como necesséarias na fes@mrEnvolve a busca por melhoria
continua até se atingir o padrao, sendo que essa lola solucdo dos problemas, por sua vez,
orienta para: a necessidade de capacitacdo; ogbigeanto das lacunas de conhecimento
necessario a solucdo do problema, propiciando a&;awi de novos conhecimentos e a
atualizacfes do padrao (CHOO, 2003).

3.1 ETAPAS DA ADEQUACAO DO SISTEMA DE GESTAO

Tendo em vista que o LAMEF estava em fase de impiéagcdo da ABNT NBR
ISO/IEC 17025:2005, foi necessario adequar o sest@engestdo aos requisitos da Portaria n°
070/2008 para a realizagcéo do ensaio do pino-rei.

Essa adequacdo do sistema de gestdo do Labor&idrivida em quatro macro-
etapas, conforme o ciclo PDCA na Figura 3.1: PEn@lanejamento), Executar (Execucao),

Verificar (Verificacdo) e Agir (Acéo). As etapasdpresentadas a seguir:

Checar

METAS X RESULTADOS
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Figura 3.1: Etapas da adequacgéo do sistema degEstite:
www.portaldaadministracao.org/postimage/0036.jp28 2/2009

Na sequiéncia, s&o descritas detalhadamente caddasnetapas.

3.2 ETAPA PLANEJAR

A etapa planejar consiste no planejamento das agpéesieverao ser realizadas para
implementacdo da melhoria. Nela sdo definidos metasnétodos para a melhoria
(JORNADA, 2009).

Neste caso, a meta € a realizacdo do ensaio ddéresa do pino-rei atendendo as
exigéncias do Anexo C da Portaria n°® 070/2008 ddHNRO. A metodologia utilizada para
tanto é implementar um sistema de gestdo no PROENIZando como base o sistema ja
existente no LAMEF (baseado na ABNT NBR ISO/IEC 25:2005), mas adequando-o aos
requisitos do Anexo C.

A etapa de planejamento foi dividida em 2 subetapamparacdo entre os requisitos
da ABNT NBR ISO/IEC 17025 e o Anexo C da Portaria definicho dos documentos que
precisam ser implantados ou adequados. Na prinetapa do trabalho, foi feita uma
comparacgao entre os requisitos do Anexo C da Rorta070/2008 com a norma ABNT NBR
ISO/IEC 17025, tendo em vista que a norma ja estavdase de implementacdo em alguns
grupos de pesquisa do LAMEF. Ao comparar as du@eséivel perceber os requisitos que

Sao comuns entre ambas e estendé-los para o CeUpojétos em Engenharia (PROENG).

3.2.1 Comparacgao entre os requisitos da ABNT NBR ISO/IEC7025:2005 e o Anexo
C da Portaria n° 070/2008
Tendo em vista que o Laboratério ja estava impratdaa ABNT NBR ISO/IEC
17025 em alguns grupos de ensaio, a comparac&antequisitos da norma e do anexo tem

como objetivo saber o que é comum entre ambos.
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3.2.2 Definicdo da documentacédo a ser elaborada ou adapiz
Apds a comparacgao entre os requisitos da normaae&m, é possivel definir-se quais
os documentos precisam ser elaborados ou podesdaguados para atenderem as exigéncias

da Portaria.

3.3 ETAPA EXECUTAR

A etapa executar consiste na execucdo daquiloajyainejado anteriormente. Sendo
assim, esta etapa é constituida pela elaboracdeqeiacdo dos documentos, treinamento das
pessoas e a realizagdo do ensaio.

Tendo em vista que o Laboratério ja possuia unersstde gestdo, a elaboragdo dos
documentos deve ser baseada no Procedimento der&jab e Controle de Documentos ja

existente.

3.4 ETAPA VERIFICAR

Nesta etapa é feita a verificacdo daquilo quedalizado em comparacao ao que foi
planejado, ou seja, compara-se o resultado da etaguaitar com o previsto na etapa planejar.
Neste caso, a etapa verificar € a auditoria refdizelo Organismo Certificador de Produto
(OCP). Esta auditoria € realizada com base nossitmpido Anexo C da Portaria e visa
avaliar se o Laboratdrio tem condi¢des de reatzansaio atendendo a todos os requisitos do
Anexo.

3.5 ETAPA AGIR
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A etapa agir consiste em corrigir para adequar e fqurealizado na etapa executar
para atender plenamente ao planejado anteriorrmentetapa planejar, bem como agir no
sentido de padronizar a melhoria introduzida (JORNA2009).

Esta etapa foi subdividida em duas, que sdo: agd@mstivas para eliminar as nao-
conformidades da auditoria e uma andlise criticpldoejamento para avaliacdo dos erros
cometidos, sendo que a andlise critica sera apaelsemo Capitulo 5. Discussfes deste

trabalho.

4 RESULTADOS

4.1 RESULTADOS DA ETAPA PLANEJAR
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4.1.1 Comparacédo entre os requisitos da ABNT NBR ISO/IEC7025:2005 e o Anexo
C da Portaria n°070/2008
Esta etapa iniciou-se com um estudo comparativie erst requisitos solicitados pelo

Anexo e os requisitos da NBR 17025. Esse estuduifperconcluir que a estrutura existente

do Sistema de Gestdo do LAMEF atenderia aos réggiisolicitados, sendo apenas necessario

fazer-se a extensdo ao PROENG dos documentos quespécificos para os grupos. Mas é

importante ressaltar que apesar de existirem riéogglisemelhantes como se pode observar na

Tabela 4.1, as exigéncias dentro destes requsitdsm ser diferentes como sera visto mais a

frente, no Capitulo 5 deste trabalho.

Tabela 4.1: Comparacao entre os requisitos salizit@ela NBR 17025 e o Anexo C da Portaria n° @0&2

Anexo C

NBR 17025

|1 Confidencialidade
|2 Organizagéo

3 Sistema de Gestdo

4 Pessoal

5 Acom e Cond Ambien|
6 Equip e Mat de Refer

7 Rastreab de Medicao
8 Calibr e Mét de Ensaiqg
9 Manuseio de ltens

10 Registros

11 Certif e Relat de Ens

12 Serv Ap e Fornec Ext

4.1 Organizacéo

4.2 Sistema de Gestéo

X

4.3 Controle de documentos

4.4 Andl critc ped, prop e contr

4.5 Subcontrat de ens e calibr

4.6 Aquisicao de serv e supr

4.7 Atendimento ao cliente

4.8 Reclamacgdes

4.9 Contr de trab ens e calibr NC

4.10 Melhoria

4.11 Acéo corretiva

4.12 Acédo preventiva

4.13 Registros

4.14 Auditorias internas

4.15 Analise critica pela AD

5.1 Generalidades

5.2 Pessoal

5.3 Acomod e cond ambientais

5.4 Mét de ens e calibr e validacéo

5.5 Equipamentos

5.6 Rastreabilidade de medicdo

5.7 Amostragem

5.8 Manuseio de itens

5.9 Garantia da qualidade

5.10 Apresentacdo de resultados

A Tabela 4.1 apresenta uma correlacéo entre ossiteguda NBR 17025 e o Anexo C,

onde o “X” representa o ponto de intersecdo dosrogsou seja, um requisito comum entre

ambos os documentos.
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Na andlise dos dados, verifica-se que todos odsitmpido Anexo C estdo cobertos
por algum requisito da norma, mas o contrario r@sre. Ou seja, como pode-se observar na
Tabela 4.1, nem todos os requisitos da NBR 17026rgram um requisito correspondente no
Anexo C da Portaria n°® 070/2008.

4.1.2 Definicdo da documentacéo a ser elaborada ou adaota

Com a verificacdo de que o sistema que estava semmlementado no Laboratério
atenderia as exigéncias do Anexo C da Portariaglddorado uma espécie dbeck list
relacionando o requisito do anexo com o documexigtente no LAMEF. Um exemplo dessa
listagem é apresentado na Figura 4.1.

Como ja ha documentos do LAMEF que tratam sobre reguisitos de
confidencialidade, organizacdo, sistema de gesp@&ssoal, acomodacdes e condi¢cdes
ambientais, equipamentos e materiais de referérageabilidade de medi¢cdo, manuseio de
itens, registros, certificados e relatérios de engaservicos de apoio e fornecimento externo,
torna-se necessario apenas a elaboracdo de doosnretdcionados ao ensaio que sera
realizado.

Sendo assim, os documentos que necessitam seraglabestao diretamente ligados
ao ensaio do pino-rei. S&o eles:

* Procedimento para operagédo do equipamento
* Procedimento para realizagdo do ensaio
» Formulério para registro das informagdes do ensaio

e Calculo de incerteza
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Check List Pré-fAoditoris
1. Corfidencialidade
g) acesso 0= arquivos P Oq2
X.- PAOOS
P& 007
by aceszo restrito ao laboratario P Oq2
P& 001
c) canhecimenta do pessoal dalah quanto a Pz 012
confidencialidade F i 004
2. Organizacio
2.1 Designar responsavel por assinar Xo—PAOor
hA2
2.2 zerente técnico e substituto E
w2
2.3 Fesponsabilidades do pessoal-chawe [
23,1 Conformidade dos aranjos arganizacian ais [
3. Sistema de Gestdo
3.1 Identificagao dos documentos F o 005
3.2 Does atualizados e acessiveis F 3 005
2.2 Documentar atribuigoes & responsabilidades X- PAOOY

a) execugdo doz enzaios
bl planejamento dos enzaios, avaliagao de regultados X.- PADOY
c) modificagdo, desenwalvimento, validagao de metodo x- PADOY

d) atividades gerenciais Xo- PAOOT

3.4 Idenfficacio slanabinos autorizados X FADOT

35 Docpara ili das medigoes P& 017

3.6 Abrangéncia de semvigos (escopo) WA

2.7 Manuseio de tens de enzaio F& 002
Xo—PA 0O

2.8 Listagem dos equipamentos e padroes de jeferencia, | Fazer

2.9 Procedimento para agao corretiva e preventiva P 014

4. Pes=oal

4.1 Peszoal suficiente Xo—PA QDT
P& 001

4.2 Utilizagao de peszoal em treinamento F& 003
X.— PA OO

4.2 Autenzagao para

3] amastragem M.~

by realizar diferentes tipos de ensaios Xo—PA QDT

o] assinar os relatarios S —FAOOr

d) operar equipamentos A—FPAOOr

[ TP P S |- —— R y—-

Figura 4.1: Check list elaborado relacionando wiisitp do anexo com o documento ja existente no E&M

4.2 RESULTADOS DA ETAPADO

4.2.1 Elaboracdo dos documentos e treinamento
Definidos os documentos a serem elaborados, os osefaram feitos segundo o PG
005 — Procedimento de Elaboragéo e Controle derbectos do LAMEF.
De acordo com a metodologia utilizada pelo Laboi@téo primeiro documento
escrito foi 0o PROENG - PO 101 “Procedimento Operaai para Ensaios Mecéanicos”. Este
procedimento tem como objetivo padronizar a operapiequipamento onde ser realizado o
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ensaio e é elaborado com base no manual do fataieama experiéncia do Coordenador do
Grupo em opera-lo.

O segundo documento elaborado foi 0 PROENG — PE‘Rfktedimento de Ensaio
de Fadiga para Pino-Rei” e foi escrito baseadoonaa ABNT NBR NM ISO 8716:2001.

Apés a elaboracdo dos procedimentos para operacéealzacdo dos ensaios,
elaborou-se o formulario para registro das infoieace foi criada uma planilha para o
calculo de incerteza.

Com base no PROENG — DC 108 “Cargos e fun¢cbes’ntmsbros do Grupo e nos
critérios definidos para operacdo do equipament@moedimento PROENG — PO 101 as
pessoas aptas a realizarem o0s ensaios foram taeiractapacitadas para a execucdo do
mesmo.

Além disso, todos os membros do Grupo receberamaimento sobre o Sistema de
Gestdo do LAMEF (incluindo todos os ProcedimenteseB@ciais e 0 Manual da Qualidade) e
a norma ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005.

4.2.2 Realizacdo do ensaio
Foram recebidas 9 (nove) pecas para realizacans@éos de fadiga do pino rei, sendo
trés de 2” com oito furos para fixacdo, trés de' 8@m oito furos e trés com 12 furos

conforme ilustra a Figura 4.2.

Figura 4.2: Amostras de Pinos Rei de 2" e 3,5” oitm e doze furos para fixagao.

O ensaio foi realizado através de um atuador hidchuda marca MTS com
capacidade de 250 kN fixado a uma bancada, ondeifaisua fixacao. Através da célula de

carga conectada ao atuadmrde ser realizada a aquisicdo dos valores de fiugante o
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ensaio. A fixacdo da amostra e o dispositivo @iz com a amostra montada séo

apresentados nas Figura 4.3 e 4.4.

Figura 4.4: Equipamentos e dispositivos utilizadognsaio.

O sistema utilizado para o monitoramento e contdoleensaio é o FlexTest (MTS)
acoplado a um computador. Essa versdo possibilitaoaitoramento on-line, ou seja,
parametros como tempo de resposta e auto-ajustet@er melhor confiabilidade.

Os ensaios de fadiga foram realizados baseand@seorma ABNT NBR ISO
8716:2001, “Veiculos rodoviarios comerciais — Pimd para quinta roda — Ensaios de
resisténcia” item 5 “Condi¢des de ensaio”.
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Para o ensaio a norma cita que a forca aplicada skr de forma senoidal, horizontal
e perpendicular ao eixo do pino e que a for¢a ta&std I ; deve variar de +0,64Fa -0,6.[5 até

atingir 2x1076 ciclos. Sendaq, Bbtido da seguinte formula (Equacéo 4.1):

Fr=g.(0,6.m.my)/(my+my-m3) (Equacéo 4.1)

Sendo:

F, = forca resultante

g = forca da gravidade 9,80665 m/s”2;

m; = massa total maxima de projeto do veiculo dedtamcluindo rg, que é para
tracionar o semi-reboque, em toneladas;

mp = massa maxima de projeto do semi-reboque que shrvgacionado com o pino
rei, em toneladas;

mg = carga vertical maxima de projeto suportada peliculo de tragdo do semi-

reboque, em toneladas.

Nos pinos rei de 2” e nos pinos rei de 3,5” coro &itros para fixacdo, a forca foi
fornecida pelo fabricante como sendo 162 kN. Assiforca de aplicacdo deve variar entre
+97,2 /-97,2 kN (tracdo/compresséo), respectivaenaé atingir 2x1076 ciclos.

Nos pinos rei de 3,5” com doze furos para fixagidprca k foi fornecida pelo
fabricante como sendo 200 kN, assim a for¢ca deagib deve variar entre +120 /-120 kN
(tracdo/compresséao), respectivamente, até atin”® ciclos.

A Tabela 4.2 mostra a identificacdo dos pinosmé&mero de ciclos, cargas maximas e

minimas aplicadas.



Tabela 4.2: Resultado dos ensaios de fadiga.

| Fo_rga Forcallncer- Freq. | Nede
Amostra Min | Max | teza (Hz) Data Inicio Ciclos
(kN) | (kN) | (kN)

P1 | -97,2 97,2|+/-0,1 10 |29/05/20092.000.00(
P2 |-97,2 97,2|+/-0,1 10 |01/06/20092.000.00(
P3 |-97,2 97,2|+/-0,1 10 | 08/06/20092.000.00(
P4 | -97,2 97,2|+/-0,1 12 | 10/06/20092.000.00(
P5 |-97,2 97,2|+/-0,1 12 |15/06/20092.000.00(
P6 | -97,2 97,2|+/-0,1 12 |17/06/20092.000.00(
pP7 -120| 120 | +/-0,2 8 |19/06/20092.000.00(
P8 -120| 120 [ +/-0,2 8 |23/06/20092.000.00(
P9 -120| 120 [ +/-0,2 8 |26/06/20092.000.00(

Para os ensaios dinamicos foram realizados osloélcle incerteza expandida para
uma distribuicdo de t de student correspondentaaprobabilidade de abrangéncia de 95%.
Esta incerteza é proveniente da combinagdo enireateza herdada do certificado de
calibracdo, a resolucédo do equipamento e o desd@p experimental dos pontos maximos e

minimos de carga adquiridos a cada 200 ciclos. ighrk 4.5 apresenta um exemplo da

planilha utilizada para o célculo da incerteza.

38
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EA Microsoft Excel - PROENG FE 103 - Calculo de incerteza - Pinls == x|
E] aquivo  Edisr  Egbir  Inserr Eormestar  Fen Dados  Janela  Ajuda Di .8 X
D8 SRy (sza-< - -o- Rz -8Bl BEn 7w W NZS|IES=EHTE%m A cBA
E20 - #
A [ B ] e I D I E [ F [ H I | I J IEEAEE=
1
be LABORATORIO DE METALURGIA FiSICA - LAMEF PROENG - FE 103
4 = . REVISAO
.| LAMEF FORMULARIO DE ENSAIO 0 (Frotng)
[ ‘/ "-l-—cm‘
. ST B SOACDIACE Calculo de Incerteza Expandida
6
7 resolucao do equipamento:| 65536 |bits obs: padrio MTS 6563 bits Identificacdo amostra:
8 célula de carga: ‘ CC 250 Escala: 500 [kN] Analista: Data:
. Completar a tabela conforme o ensaio  |Maximos| Minimos Resultados
10 Niimero de amostras do ensaio: 10000 10000 Cargas: Forgas: Incerteza (+-)
11| Desvio padrdo das amostras do ensaio: 0,0979| 0,0861291|[kN] Maximas 97,2 0,10 [KN]
12 Valor médio adquiridos do ensaio: 97.1961] -97,199128|[kN] Minimas -97.2 0,10 [KN]
13
| 14| I Data da Ulima Verificagao. | _15/7/2008] Status |
[ 15 | | Dats da Prévirma verificacdo: | 15/7/2010] Refazer Verificacdn |
16
17 Elaborado por: Aprovado por: | Data de Emissao. e
18
| 19
|20 —1
21
14 4 » »i\Tabela PADRAO { C3leulos / Callbragho das celiles de carga /. 141 | ﬂlJ

Figura 4.5: Exemplo de planilha elaborada paralocuto de incerteza do ensaio. Fonte: Sistema d&iGe
LAMEF.

4.3 RESULTADOS DA ETAPA VERIFICAR

Esta etapa consistiu na realizacdo da auditoria @&P, em que foi avaliada a
capacidade do Laboratério em atender aos requisibisitados no Anexo C da Portaria
n°070/2008. A auditoria foi realizada durante 2igfdias e aconteceu aproximadamente 4
(quatro) meses apoés o primeiro contato do OCP.

Esse curto espaco de tempo entre o primeiro comtat@®CP e a realizacdo da
auditoria em si, foi possivel porque o LAMEF jaasst implementando um sistema de gestdo
da qualidade baseado na ABNT NBR ISO/IEC 17025:20Q%ecisou apenas estender e
adequar o sistema de gestédo para o PROENG.

Durante a auditoria outros requisitos além dosciatios no Anexo C foram
avaliados, porque de alguma maneira estavam gadds com os do Anexo. Um exemplo

gue pode ser citado é o Manual da Qualidade. Erhumerdos requisitos do Anexo ele &
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solicitado ou mesmo mencionado. Mesmo assim elefpoesentado por conter todos os

procedimentos gerenciais do Laboratdrio.

Ao final da auditoria foram descritas 05 (cincop+tdnformidades no sistema, que
estdo descritas a seguir, de acordo com os rexpithit Anexo. Esse nimero pequeno de ndo-
conformidades pode ser atribuido ao fato do sistrgestdo ja estar sendo implementado no

LAMEF e a experiéncia adquirida durante as auditointernas realizadas anteriormente.

A seguir sdo apresentados os requisitos conforii@tados no Anexo e a ndo-conformidade

relacionada, tal e qual constante no Relatério uiéitAria do OCP.

4.3.1 N&o-conformidade 1
Requisito 4.3: O Laboratorio de Ensaio deve tera@ter registros atualizados de todo o seu
pessoal técnico envolvido nos ensaios. Estes regidevem possuir data da autorizacao, pelo

menaos, para:

a) realizar os diferentes tipos de amostragem,dpuaplicavel,
b) realizar os diferentes tipos de ensaios;
c) assinar os relatérios de ensaios;

d) operar os diferentes tipos de equipamentos.

NAO-CONFORMIDADE:N&o foram evidenciados registros de pessoal cdotelatas de

autorizacao para realizacdo de ensaios e operagéguipamentos.

4.3.2 N&o-conformidade 2
Requisito 6.2: Antes da execucao do ensaio, o laafwdo de Ensaio deve verificar se algum
item do equipamento esta apresentando resultadpsitas. Caso isso ocorra, 0 equipamento
deve ser colocado fora de operacao, identificasgonoctora de uso, reparado e demonstrado
por calibracdo, verificagcdo ou ensaio, que voltooparar satisfatoriamente, antes de ser
colocado novamente em uso.
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NAO-CONFORMIDADE:NZo foi evidenciado que o laboratério verifica quipamento
antes da realizacdo do ensaio para identificas iere possam gerar resultados suspeitos. Nao
foram evidenciadas as medidas tomadas pelo laboratdso identifiquem resultados

suspeitos.

4.3.3 Na&o-conformidade 3
Requisito 6.3: Cada equipamento deve ser rotuladocado ou identificado, para indicar o
estado de calibracdo. Este estado de calibrac@iddicar a Gltima e a préxima calibracéo,

de forma visivel.

NAO-CONFORMIDADE:Os equipamentos ndo estavam rotulados com a dapaésima

calibracéo.

4.3.4 Nao-conformidade 4
Requisito 6.4: Cada equipamento deve ter um regigte indique, no minimo:
a) nome do equipamento;
b) nome do fabricante, identificacdo de tipo, niovae série ou outra identificacdo especifica;
c) condicao de recebimento, quando apropriado;
d) copia das instrucdes do fabricante, quando aipiy
e) datas e resultados das calibracdes e/ou vebisae data da proxima calibragédo e/ou
verificacao;
f) manutencdes realizadas (preventivas e corretiegdanejamento das preventivas futuras;

g) histoérico de cada dano, modificacdo ou reparo.

NAO-CONFORMIDADENa lista onde estio os equipamentos que necessitaralibracées

ndo estava definido qualstatusda atual situacdo do equipamento.
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4.3.5 Na&ao-conformidade 5
Requisito 10.4:Todos os registros impressos por computador owlealoras, graficos e

outros devem ser datados, rubricados e anexadosgsgos das medicoes.
NAO-CONFORMIDADEOS registros impressos por computador ndo estaviaricados.

ApGs a reunido de encerramento da auditoria, fiimide o prazo para envio do plano
de acdo para eliminacdo das ndo-conformidadesitasseras evidéncias de eliminacdo das

mesmas.

4.4 RESULTADOS DA ETAPA AGIR

Considerando-se todas as etapas do PDCA, a etapeoagistiu primeiramente em
corrigir para adequar aquilo que foi realizado etagéo ao planejado. Neste caso, corrigir as
ndo-conformidades que apareceram durante a aaditalizada pelo OCP, o que evidencia
gue durante o trabalho houve diferenca entre cejadn e o realizado. Apds esta etapa, foram
analisados os motivos pelos quais aconteceramn&aisconformidades. Essa analise sera
apresentada no Capitulo 5 — Discussfes deste hoabalseguir, sdo apresentadas as nao-
conformidades, quando pertinente um comentarioesabmesma e a acdo corretiva para
elimina-las. Todas as ndo-conformidades foram destaconforme PG 011 — Reclamacgdes,
ndo-conformidades, acdes preventivas e acdesivaggtev 00 de 13/11/2008.

4.4.1 N&o-conformidade 1
NC: N&o foram evidenciados registros de pessoal cdatdatas de autorizagdo para

realizacdo de ensaios e operacéo de equipamentos.

Acado corretiva: Criar um documento para registrar 0 momento airpdot qual o

pessoal esta apto a realizar cada ensaio.



43

4.4.2 Na&ao-conformidade 2
NC: Nao foi evidenciado que o laboratério verifica aipamento antes da realizacao
do ensaio para identificar itens que possam geesultados suspeitos. Nao foram

evidenciadas as medidas tomadas pelo laborat@midantifiquem resultados suspeitos.

Acao corretiva: Acrescentar no procedimento o weder verificado em cada item e
referenciar o PG 011 — Reclamac0fes, nao-conforregjaa;des preventivas corretivas para

guando identificar algo ndo-conforme nos itengmar os colaboradores.

4.4.3 Nao-conformidade 3

NC: Os equipamentos ndo estavam rotulados com a dat@xiana calibracéo.
Acao corretiva:Preencher a etiqueta.

* Observacéao: Para esta ndo-conformidade, optqelseexecucédo de uma correcéo e
ndo de uma acédo corretiva, tendo em vista a sibupgétual da mesma. Como no plano de
acao a ser enviado ao OCP havia apenas o campoadeCorretiva esta acao foi registrada

desta maneira.

4.4.4 Na&o-conformidade 4
NC: Na lista onde estdo os equipamentos que necesdaacalibracdes ndo estava

definido qual o status da atual situacado do equadhmn

Acdao corretiva:Definir a legenda para o status de calibra¢do dudtario.

4.4.5 Na&o-conformidade 5
NC: Os registros impressos por computador ndo estaviancados.

Acado corretiva: Treinar os colaboradores que realizam ensaios pdracarem e

datarem os registros dos ensaios.
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5 DISCUSSAO

Apbs o final da auditoria foi realizada uma reurti@canalise critica com a equipe que
participou da implementacéo do sistema de gestdcAMEF-PROENG e discutidas as néo-
conformidades evidenciadas.

Para todas as ndo-conformidades foram analisadasmusas-raiz, definidas acbes
corretivas com responsaveis e prazos para implac@nte verificacdo das eficacias das
acOes implementadas.

A seguir, sdo apresentadas as discussoes.

NC 1:Nao foram evidenciados registros de pessoal cdatdatas de autorizag&o para
realizacao de ensaios e operacao de equipamentos.

Discusséo: As funcOes e responsabilidades do pessoal estavefimidds e
documentadas, mas as datas de autorizacdo naanhsida registradas. Havia registros de
treinamentos e as Matrizes de Capacitacdo dos araldtres estavam atualizadas com as
datas de capacitacdo dos treinamentos.

NC 2: Nao foi evidenciado que o laboratorio verifica ouipamento antes da
realizacdo do ensaio para identificar itens quesgrosgerar resultados suspeitos. Nao foram

evidenciadas as medidas tomadas pelo laborat@midantifiquem resultados suspeitos.

Discusséo:No procedimento operacional do equipamento estacamdentado quais
eram 0s componentes que deveriam ser verificades do uso, mas néo especificava o que

deveria ser verificado em cada um deles e o qu &am caso de problema.

NC 3:0s equipamentos ndo estavam rotulados com a dat@xiana calibracao.

Discussdo: Todos os equipamentos do LAMEF sédo calibrados pabotatorios

participantes da Rede Brasileira de Calibracaa&@estulados com as etiquetas contendo a
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data da ultima calibracdo, o nimero do certificadm data da proxima calibracdo, mas este

ultimo néo estava preenchido.

NC 4: Na lista onde estdo os equipamentos que necessdéaralibracbes ndo estava

definido qual o status da atual situacéo do equapdaon

Discussdo:Além da ficha individual de cada equipamento, h&auista em que
aparecem todos os equipamentos do grupo que recesk calibracdo. Nesta lista consta o
codigo do equipamento, o0 nome do equipamento, diatdtima calibracdo, data da proxima
calibracdo e um sinalizador visual para o statualata calibracdo. Nao havia uma legenda
neste formulario explicando o que significava ada®rcada sinalizador.

NC 5:Os registros impressos por computador ndo estavlancados.

Discussao:Como o Anexo C da Portaria era semelhante a NER3 @ tinha-se uma
visdo de que a norma era mais exigente que o Amdx@cabou sendo mais consultada para
implementacdo do sistema de gestdo do grupo do duexo. E essa diferenca fica bastante
evidente nesta ndo-conformidade pois a norma, gaigiko 4.13 Registros, determina a
identificacdo de quem realizou os ensaios, mas refdeenciando a necessidade de rubrica,

exigéncia do Anexo.

De uma maneira geral, constatou-se que os problentastrados foram causados por
falta de atencdo e néo por algum tipo de dificuddaa implementagao dos requisitos. Alguns
registros, como no caso da nao-conformidade 1,r@odeser utilizados para a infericdo de
gue o requisito do Anexo estava sendo atendido.ddias ndo havia uma evidéncia objetiva,
0 que se busca nas auditorias, ndo se pode féeacdes.

Além de evidenciar a necessidade de uma maior &igrgra 0s pequenos detalhes, a
auditoria trouxe também inimeras oportunidades elbaria, ndo somente para o sistema de
gestdo do PROENG, mas para todo LAMEF.
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6 CONCLUSOES

Considerando-se que entre o contato inicial do Q&R verificacdo da possibilidade
de realizacao do ensaio e a auditoria passaran{epgatto) meses, a implementacao pode ser
considerada satisfatoria. Apesar de evidenciadasadconformidades, elas nao foram
consideradas graves. O plano de acéo para elindrdgg mesmas e as evidéncias tomadas
para elimina-las foram consideradas satisfatoets QCP.

A implementacdo em um curto espaco de tempo sonfentedvel em funcdo da
estrutura da documentacédo desenvolvida pelo LAM&kmplementacdo de seu sistema de
gestdo baseado na ABNT NBR ISO/IEC 17025:2005.

Apés a auditoria do Organismo Certificador de Ptoda Alta Direcdo optou pela
implementacdo de todos os requisitos da ABNT NBR/ISC 17025:2005 no PROENG,
com a finalidade de solicitar a acreditacdo jurdolranetro para a realizagdo de ensaio de
resisténcia do pino-rei.

Em 03 de agosto de 2010, o LAMEF recebeu o catlicde acreditacdo do Inmetro
para realizacdo deste ensaio, conforme a norma ABBH ISO 8716:2001.

Atualmente, o LAMEF € o unico laboratorio acreditath pais a oferecer este ensaio.
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7 SUGESTOES PARA FUTUROS TRABALHOS

1. Estender o sistema de gestdo para os Grupos d Efwsd aboratdrio que
ainda ndo o possuem;

2. Aumentar o escopo de ensaios do PROENG;

3. Preparar todos os Grupos de Ensaio do Laboratéria gue todos possuam
pelo menos um ensaio acreditado pelo Inmetro;

4. Apoés a acreditacao, analisar a possibilidade data LAMEF um OCP.
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