INSTITUTO DO EMPREGO E FORMAGAO PROFISSIONAL I.P.
CENTRO DE FORMAGCAO PROFISSIONAL DE EVORA
QUALIDADE E FIABILIDADE
Formador: Cesdrio Falé '

Ficha de Avaliagcao Sumativa

it | { 1 = e
Nome do formando:_~ [OQ\RY  ¥So s s> o pata: 9 /0% AolM curso:_ < pC.
e~ VDo - i
Avaliagdo: i / 5 ([ O formador: \((\:J A
\ i /,)/‘ e

Leia com atencao as_afirmacdes, reflicta e sé depois responda escrevendo um “V” se con5|derar a afirmacao
Verdadeira ou um “F” se considerar a afirmacao Falsa.

1 | Na Gestao pela Qualidade Total a responsabilidade pela qualidade é:
1 Do departamento de Inspecéo e Produgao.
2 De todos os departamentos.

a 3 K Da Direg&o e toda a organizago.

2 | Uma pratica comum nas boas fabricas é:

1 Tornar independentes os departamentos de concegéo e o de produgéo

@ 2 )< Fomentar o trabalho de equipa entre a concegao do produto e o seu fabrico

3 Ambas as hip6teses anteriores estéo incorretas

3 | Qualidade do ponto de vista do produto é:

1 A auséncia de deficiéncias

2 / A conformidade com os requisitos de fabrico
/

3 A aptidao para o uso

4 | Quanto a qualidade podemos dizer que:

1 Os clientes s&o os avaliadores decisivos da qualidade

2 Tem um caracter multifacetado, de acordo com a abordagem seguida

c 3 7\ Ambas as hipéteses anteriores estdo corretas

5 | A qualidade pode ser analisada sob varias dimensdes, séo elas:

1 Fiabilidade; Conformidade; Durabilidade; Desempenho

2 Atributos; servico pés venda; Estética; Qualidade percebida

( ) 3 )( Ambas as hipéteses anteriores estdo corretas
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6 | O modelo de Kano divide as caracteristicas de um produto em trés categorias diferentes:

1 | Y| Caracteristicas basicas ou esperadas; Caracteristicas de performance; Caracteristicas de Excitment.
2 Caracteristicas de qualidade; Caracteristicas de Produgéo; Caracteristicas de Valor

3 Caracteristicas de Concegéao; Caracteristicas de Producdo; Caracteristicas de Inspecéo

7 | Na “curva da banheira” podemos observar que:

1 O periodo de infancia se caracteriza por ser o que menos avarias tem

2 |% | O periodo de vida util se caracteriza por ser aquele em que a taxa de falhas é constante e menor
3 O periodo de desgaste a taxa de falhas diminui

8 | Uma das especificidades dos servigos é:

1 Requerer mais custos

2 | X | Requerer maior customizagéo

3 Requerer maior comparagao

9 | Quanto aos custos da qualidade

L

Os custos de prevencdo revelam-se mais elevados no inicio, mas acabam por ser menos
dispendiosos

2 Os custos de prevengao vao crescendo com o tempo
3 Os custos de prevengdo sdo superiores aos custos de detecéo
10 | O funil da qualidade revela-nos que:

' X

Quanto mais perto do inicio do processo, maiores sdo os custos associados a ndo conformidades

4

2 Quanto mais perto do fim do processo, maiores sdo os custos associados anédo conformidades
3 Ambas as hipéteses anteriores estao incorretas
11 | Quando falamos de fatores que afetam a qualidade, a informacao é importante porque:

] Especifica os padrdes ou niveis de qualidade a ser alcangados

2 | )& | Precisamos saber as preferéncias dos consumidores entre outras informagées

3 Traduz as politicas num determinado bem ou servigo
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12 | A“ISO” é:

1 X Uma federagdo mundial de organismos nacionais de normalizagéo, a raz&o de um organismo por pais,

tendo um caracter n&o governamental.

Uma federagdo mundial de organismos nacionais de normalizagéo, sendo de adeso obrigatéria para
todas as empresas

E uma federagao internacional de todos os organismos de todos os paises com competéncias para
certificar.

13 | AISO 9001, na sua vers3o 2000 veio introduzir que:

O principal foco de atenco incidia sobre a empresa produtora

O sistema de gestao da qualidade considera que o cliente merece mais atengdo, mas esta fora do
sistema da organizaco.

3 | X'| A qualidade ¢ considerada como uma variavel de multiplas dimensées e definida pelo cliente.

14 | As normas devem ser assentes em:

Resultados baseados em estudos teéricos de técnicos com competéncias na area visando a
otimizagdo de beneficios para a comunidade

2 / Resultados consolidados da ciéncia, tecnologia e da experiéncia, visando a otimizag&o de beneficios
hY

para a comunidade

Ambas as hipéteses anteriores estio corretas

15 | As normas caracterizam-se por:

Serem elaboradas por meio de um consenso internacional acerca das praticas que uma empresa deve
,| tomar a fim de atender plenamente os requisitos de qualidade total

9 / N&o fixar metas a serem atingidas pelas organizagbes a serem certificadas; as préprias organizagbes

€ quem estabelecem essas metas

i

Ambas as hipéteses anteriores estio corretas

16 | Para ser certificada, uma organizagao deve seguir alguns passos. Desses passos podemos citar:

Comunicar a “ISO” os dados dos seus clientes

Revis&o sistematica dos processos e do sistema da qualidade para garantir sua eficacia

3 }1 Ambas as hipéteses anteriores estio corretas

/
17/ O “CEN’ &:

Uma associagao internacional de caracter cientifico e técnico, composta pelos organismos nacionais
de normalizagdo dos paises membros da unizo Europeia

O Comité Europeu de Normalizagao

3 lk Ambas as hipéteses anteriores estao corretas
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18 | O “IPQ” é&:
1 O organismo nacional que gere e desenvolve o Sistema Portugués da Qualidade (SPQ) —
enquadramento legal de adesao obrigatéria para os assuntos da qualidade
2 ., | O organismo nacional que gere e desenvolve o Sistema Portugués da Qualidade (SPQ) —
& enquadramento legal de adesdo voluntaria para os assuntos da qualidade
3 Ambas as hipéteses anteriores estéo incorretas
19 | As normas portuguesas tém origem na:
1 Adocé&o de normas regionais ou internacionais, com a elaboragdo das respetivas versées portuguesas
2 Na elaboragéao direta pelas comissdes técnicas
3 | X | Ambas as hipéteses anteriores estéo corretas
20 | A certificagdo que demonstra o compromisso com a qualidade na industria aeronautica é:
1 A “AN EN JISQ 9100”
2 | X | A“AS EN JISQ 9100
3 A “AS EN JISQ 9001”
21 | Uma agdo corretiva é:
1| Uma ac¢éo tomada para eliminar a causa de uma nao-conformidade, de forma a prevenir a sua
~ | recorréncia
2 Uma acéo tomada para eliminar a causa de uma nao-conformidade, de forma a prevenir a sua
ocorréncia
3 Ambas as hipéteses anteriores estéo incorretas
22 | Uma acgéao preventiva é:
1 Uma agéo tomada para eliminar a causa de uma nao-conformidade, de forma a prevenir a sua
recorréncia
5 Uma acao tomada para eliminar a causa de uma potencial ndo-conformidade, de forma a prevenir sua
d‘ ocorréncia
3 Uma acéo tomada para eliminar a causa de uma potencial ndo-conformidade, de forma a prevenir sua
@ recorréncia
23 | Uma corregao é:
1 Uma acgéao para eliminar uma nao-conformidade identificada
2 Uma acéo que pode ser feita em conjunto com uma agéo corretiva
3 | ¢ | Ambas as hipéteses anteriores estao corretas
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24 | Para haver lugar a um agao corretiva devemos ter atengdo para:

A politica para o tratamento das ndo-conformidades, os procedimentos e designar as autoridades para
implementar as agées

2 A analise das causas da nao-conformidade para que as agdes corretivas sejam eficases

3 .}( Ambas as hipéteses anteriores estdo corretas

25 | As cartas de Controlo mais usuais tém as seguintes caracteristicas:

1 As Cartas por variaveis podem ter a Carta da Média (X) e a Carta da Amplitude (R)

2 A faixa de tolerancia é limitada pelo limite inferior e pelo limite superior

3 X Ambas as hipéteses anteriores estédo corretas

26 | Numa carta de controlo temos tipos de variagbes, que estéo relacionadas com causas, sio elas:

1 As causas comuns que provocam variagdes geralmente consideradas normais

2 As causas especiais alertam para situagdes que saem fora do controlo do processo

3 Q( Ambas as hipéteses anteriores estdo corretas

27 | Quando se faz um controlo por amostragem é porque:

1 E o melhor método para termos a certeza sobre o universo que pretendemos conhecer

2 E um método que através da estatistica nos informa rigorosamente sobre o que queremos saber

& 3 | X | E um método utilizado quando é impossivel o controlo de toda a produgéo

28 | O diagrama de Pareto permite-nos visualizar onde:

1 Ha muitos problemas sem importancia diante de outros mais graves
2 Ha poucos problemas sem importancia diante de outros mais graves
/
31 Devemos concentrar os nossos esforgos, € uma das cinco ferramentas que estudamos

g_/ Podemos definir o conceito de fiabilidade como sendo:

A capacidade que um sistema tem de desempenhar adequadamente as fungdes a que se propbe,
durante um periodo de tempo

/
2 /& A probabilidade de funcionamento, sem falhas, durante um periodo esbecificado

3 Ambas as hipéteses anteriores estdo incorretas
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30 | Podemos entender “manutibilidade” como sendo:

1 A capacidade de um sistema ser mantido em boas condi¢cdes operacionais -

2 A capacidade de um sistema ser mantido em condigées de como novo, independentemente dos
,| custos e tempo despendidos

3 A capacidade de um sistema ser mantido em condi¢des operacionais aceitaveis considerando a
relagédo preco/tempo de disponibilidade

4
31 | A manutengéo é um aspeto crucial no processo produtivo de uma fabrica, definimos manutengéo por:

O 1 >< Ser a combinagéo de todas as agdes técnicas e administrativas, incluindo supervisdo, destinadas a
: manter ou recolocar um item (sistema) em estado no qual possa desempenhar uma fungéo requerida

2 Ser a combinagao de todas as acdes técnicas, destinadas a manter ou recolocar um item (sistema) em
estado no qual possa desempenhar uma fungéo requerida
3 Ser o conjunto das agdes destinadas a garantir o bom funcionamento dos equipamentos considerando

a relacdo qualidade/custo

32 | O objetivo principal da manutengéo é:

1 Fazer reparac6es de forma eficiente

2 )/ Realizar intervengdes no equipamento de acordo com as especificacdes técnicas

3 Proceder da melhor forma de modo a obter niveis produtivos elevados dos equipamentos ou bens

33 | A manutencéao preventiva sistematica é;

1 E realizada em funcéo do estado dos componentes do equipamento

2 X Vantajosa porque o custo de manutengéo é predeterminado

3 Vantajosa porque a desmontagem, ainda que superficial, incita & substituicdo de pecas provocadas
pela sindrome de precaucéo

34 | A manutengéo produtiva total tem como caracteristicas:

1 Participacao e integracéo exclusiva dos departamentos técnicos

2 N&o olhar a despesas

@ 3 3( Manutengao espontanea executada pelo préprio operador

35 | De entre as etapas da Manutencao Produtiva Total podemos destacar:

1 Limpeza basica da maquina ou da instalacéo; Prevengéo da sujidade, melhoria da manutabilidade;
Manutengéo auténoma
5 Padrées para assegurar o processo; Servico independente pelos operadores; Treino de operadores

para servigo independente; Padrdes de limpeza e servigo

& 3 << Ambas as hipéteses anteriores estdo corretas
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36 — Numa linha de montagem de automdveis foram contabilizadas todas as ndo conformidades. O responsavel pela

equipa pretende resolver o maximo de efeitos provocados pelas causas. A disponibilidade temporaria para resolver os
problemas esta dependente do tempo que levara uma reparagdo noutro setor. Ajude o responsavel da equipa a
resolver o problema.
Elabore um grafico de Pareto e identifique as causas onde vai incidir. Exponha os calculos.

2 NAO CONFORMIDADES

NAO CONFORMIDADES
120
100 ‘—\) 100%
2 1A
T e
60
» l. . 60
40 ® : 40
20 2 : 20
0 : I [ Cloies oy
i 22 s Gy P AW
o
(o "'\OO
sioe

CAUSAS DE NAO NAO uoo ——100
CONFORMIDADES | CONFORMIDADES = =C..
B FrE

Portas 30 X .5/ 5 ~ BU. 5y x =5 .

Infiltragdes 20 5 7. 6 - 34,57 woo — NGOG/

Vidros 12 37. B - AT 80 - e

Pintura 8 R Y. 1 = %;5"/\ -5/,

Tablier 6 l,5¢ A® 4 oo/ % <A

Capot 72 i3 3 - bék'/v/ o >C

Piscas 16 7. X 151 =

Bancos 76 19 & — Kuy e = B

Bagageira 60 i57 M- 525

Faréis 100 2.5 A-2159

Total 400 LA\ A\ \QQY
NAO CONFORMIDADES AN VOV

Mo cossman  OMC

120

e N < \IQQ“; ":\Q:\\'.v\w.

a0 /. .




INSTITUTO DO EMPREGO E FORMACAO PROFISSIONAL I.P.
CENTRO DE FORMAGCAO PROFISSIONAL DE EVORA

QUALIDADE E FIABILIDADE

Formador: Cesadrio Falé

37 — Uma marca de computadores foi contratada para equipar a pr6xima nave espacial que transportara trés
astronautas até Marte. Testaram 50 computadores durante 1000 horas sob as mesmas condi¢des. Dois

computadores avariaram durante os testes, o primeiro ao fim de 600 horas, o segundo ao fim de 900 horas.
Calcular: .

A taxa de avarias em %.

A taxa de avarias em numero por periodo de tempo. (arredondar a 6 casas decimais)
O MTBF.

O indice de disponibilidade do que falhou ao fim de 900 horas.
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