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Sistema de Gestão da Qualidade TS 16949: Estudo de Caso Eaton Ltda em Caxias do Sul
Resumo

Dentro de um cenário cada vez mais globalizado e competitivo as empresas têm buscado alternativas para sobreviver e prosperar. Neste contexto surge a opção da busca pela especificação técnica através da TS 16949 que irá auxiliar a empresa, após sua implantação, a conquistar novos mercados além dos que ela atende atualmente. O objetivo principal deste artigo é descrever  a implementação do Sistema de Gestão Integrada da Qualidade na empresa Eaton Ltda. Para tanto são verificadas as relações dos itens da Norma NBR ISO 9001 revisão 2008 -  Sistema de Gestão da Qualidade com os itens da norma ABNT NBR TS 16949. Trata-se portanto de propor sugestões para que seja facilitada a implantação da referida norma na empresa, visto que a TS 16949 é uma forte ferramenta para estruturar, organizar e direcionar a gestão do negócio como um todo, com foco nos resultados internos até a maior satisfação dos clientes. O resultado esperado é que a empresa receba a Certificação na ISO TS 16949. 
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1 INTRODUÇÃO 
As transformações na produção de produtos industrializados foram grandes colaboradoras para o desenvolvimento do conceito de gestão da qualidade, desde a era da inspeção de produtos, passando pela era do controle da qualidade até a era da qualidade total (MAXIMIANO, 2002). Juntamente com a evolução nas formas de produção, passando da produção em massa ao sistema Toyota, e a necessidade de qualidade assegurada, surgem as normas do setor automotivo, que têm como modelo básico a série ISO 9000. Em termos de evolução, pode-se citar os documentos do setor automotivo editadas na década de 90: EAQF (Evaluation d’Aptitude à la Qualité pour les Fournisseurs) pelas montadoras francesas, VDA6 (Verbrand der Automobilindustrie e.V.) pelas montadoras alemãs e a QS 9000 (1994) desenvolvida pelas três grandes montadoras americanas, Chrysler (atual Daimler-Chysler), Ford e General Motors. 
A QS 9000 (1994) era um padrão único normativo para os fornecedores das empresas que desenvolveram esse conjunto de requisitos, cuja terceira edição foi lançada em março de 1998, como objetivo de maior integração das normas européias por meio da inclusão de aspectos contidos em tais normas. Entretanto, a QS 9000 não havia sido formulada pela organização ISO (International Organization for Standardization) e não tinha, portanto, o padrão especificado pela ISO. Começou, assim, a surgir à necessidade de um documento que atendesse aos padrões ISO e também às montadoras. 
Com o objetivo de se integrar todas as normas do mercado automobilístico (incluindo as japonesas), de se obter um documento conforme padrão internacional, e de se evitar múltiplas auditorias de certificação, surge, em 1999, a especificação técnica ABNT ISO TS 16949, que está atualmente na sua quarta edição lançada em 2009.

A ISO TS 16949 é uma especificação técnica especificamente destinada ao uso na indústria automotiva (PALADINI et al., 2005). Essa especificação tem como base as normas ISO 9001 (2008), cujo objetivo é o desenvolvimento do gerenciamento do sistema da qualidade, o qual conduz a melhoria contínua, enfatizando a prevenção de defeitos e a redução da variação e desperdício na cadeia de suprimentos. Esta especificação evita também múltiplas auditorias de certificação, fornecendo uma abordagem comum ao sistema de gerenciamento da qualidade para o setor automotivo, centrada na gestão por processo.
Assim sendo, o objetivo principal deste artigo é descrever  como ocorreu a implementação do Sistema de Gestão Integrada da Qualidade na empresa Eaton Ltda, ajustando este sistema a implantação da TS16949 a duas áreas da Manufatura destinadas a produção de peças para a indústria automotiva.

A adoção desta especificação é relevante, pois as empresas que fornecem seus produtos aos fabricantes automotivos (GM, Daimler-Crysler e Ford) tiveram que certificar-se até dezembro de 2006 (Lupo, 2002). Nesse contexto, a pesquisa tem como objetivo propor sugestões para que seja facilitada a implantação da ISO TS 16949(2009) na empresa Eaton Ltda planta de Caxias do Sul, visto que as outras plantas do grupo Veicular no Brasil já são certificadas ISO TS 16949. Buscando atingir o objetivo proposto, o referencial teórico é apresentado, seguido pelos métodos e técnicas de pesquisa adotados, resultados da implantação da ISO TS 16949 e, por fim, as conclusões do trabalho.
2 REFERENCIAL TEÓRICO  
Nas organizações observa-se a existência de complexidade, característica resultante da interdependência observada entre as diversas partes de uma organização (MULEJ et al., 2004). Essa complexidade e essas interações fazem com que a busca da solução de problemas vá além do entendimento do problema em particular, mas para resolvê-lo é necessário um entendimento holístico da organização, olhando o problema sob uma perspectiva mais ampla.

Para a resolução desses problemas organizacionais, existem técnicas que são utilizadas de formas isoladas. Não se pode entender uma empresa ou organização sem antes considerar e dimensionar todo o conjunto de partes que as formam. Ou seja, as organizações e empresas são formadas por várias partes que se relacionam e possuem interdependência. O estudo dessa relação de interdependência de um todo é à base do pensamento sistêmico. Segundo Aronson (2006), o pensamento sistêmico, ao contrário da forma tradicional de análise de separar em partes o que se está sendo estudado, trabalha entendendo a interação do objeto em estudo com o restante do sistema que o compõe. As interações existentes dentro de uma empresa ou organização acontecem porque elas são consideradas como sistemas; um “sistema é um conjunto de partes ordenadas e integradas em prol de um objetivo (FRANÇA JÚNIOR, 2002).

Essas entidades ou elementos exercem entre si relações ou interações. Segundo Houaiss (2006), a interação é a influência mútua de organismos inter-relacionados que exercem atividades compartilhadas, existindo trocas e influências recíprocas. Assim, o funcionamento de um sistema depende de cada uma das partes e não somente de uma delas. Assim, um sistema é mais que a soma de suas partes, mas o produto de suas interações. As interações das partes de um sistema ocorrem devido às organizações desses, ou seja, sua estrutura. Exemplos de sistemas dentro das organizações podem ser visto na figura 1.
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Figura 1 – Relação entre vários sistemas em uma organização
Fonte: Adaptado de Slack, Johnstom e Chambers (2002).
2.1. Sistemas da Qualidade

O conceito de sistema é também aplicado ao sistema de qualidade. Assim, pode-se conceituar sistema da qualidade como um conjunto de processos que funcionam harmoniosamente, utilizando-se de vários recursos para atingir aos objetivos relacionados à qualidade, sendo que esses objetivos são focados em atender as expectativas e requisitos dos clientes (KARAPETROVIC; WILLBORN, 1998). Segundo os autores citados, a principal entrada do sistema de qualidade são os requisitos dos clientes. Após a identificação dos requisitos é necessário transformá-lo em objetivos factíveis. Esse processo é o denominado pelos autores de “planejamento da qualidade”, que é parte fundamental do sistema da qualidade. Logo, o “planejamento da qualidade” é um subsistema do sistema da qualidade e é ilustrado na figura 2.
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Figura 2 – Sistema da qualidade e subsistemas
Fonte: Adaptado de Karapetrovic e Willborn (1998).

Após a condução do planejamento da qualidade, é preciso organizar os recursos e executar o planejamento. Essas duas perspectivas correspondem ao controle da qualidade, que é um outro subsistema dentro do sistema qualidade que tem como entrada as saídas do subsistema “planejamento da qualidade” e como saída a qualidade do produto (figura 2). Para verificar a eficiência do sistema, compara-se a saída “qualidade” com os requisitos dos clientes relatados como entrada do sistema da qualidade. Quando a saída do sistema da qualidade não atinge os requerimentos, têm-se os produtos defeituosos. Quando a saída cumpre os requisitos, tem-se um resultado eficaz. Entretanto, quando a saída tem o resultado melhor que os requisitos dos clientes, tem-se a superação do sistema da qualidade ou melhoria contínua; os processos de melhoria contínua, planejamento da qualidade e controle da qualidade são processos que compreendem o “gerenciamento da qualidade” (KARAPETROVIC; WILLBORN, 1998).

O gerenciamento da qualidade somente é observado em uma organização que possui um sistema de gestão da qualidade. Com o objetivo de auxiliar no desenvolvimento desse sistema de gestão, surge a especificação técnica ISO TS 16949, destacada a seguir.

2.2. A ISO TS 16949

A ISO/TS 16949 é um padrão internacional para sistemas de gestão da qualidade, mais especificamente para a indústria automotiva e tem como base a norma ISO 9001. É um documento que foi preparado pela International Automotive Task Force (IATF) e pela Japan Automobile Manufactures Association Inc. (JAMA). 
A especificação nasceu da necessidade de existência de um documento único dentro dos padrões ISO. Assim, surge em 1999 a primeira publicação da ISO TS 16949, sofrendo revisão em 2002 com base nas normas ISO 9000 (2000). Em 2004 ocorreu uma nova revisão da especificação técnica ainda apoiada na ISO 9000 (2000). Atualmente a TS16949 está com a revisão 2009. O objetivo da norma é o desenvolvimento de um sistema de gestão da qualidade que promova a melhoria contínua, enfatizando a prevenção de defeitos e a redução do desperdício (KATHA, 2004). 
Trata-se de um modelo reconhecido e aplicado em empresas onde produtos especificados pelo cliente da indústria automobilística são manufaturados para produção em série e/ou fabricação de peças e partes de reposição. Permite estabelecer através de procedimentos devidamente planejados e documentados, considerando inclusive requisitos específicos do setor automobilístico, indicadores de desempenho dos processos e do próprio sistema, ações para promover a melhoria contínua da qualidade e resultados do negócio, além de proporcionar um maior foco para atendimento aos requisitos especificados pelos clientes.
3 MÉTODO DE PESQUISA 

 O estudo foi caracterizado como uma pesquisa qualitativa exploratória com escopo de estudo para descrever  a implementação do Sistema de Gestão Integrada da Qualidade na empresa Eaton Ltda,. Assim, esse tipo de investigação tem como objetivo principal à familiarização com o fenômeno estudado, a obtenção de novas percepções e o descobrimento de novas ideias (CERVO; BERVIAN, 2002).

O estudo de caso é uma estratégia de pesquisa que tem como objetivo investigar determinadas situações que não são conhecidas ou que necessitam ser mais bem compreendidas (CERVO; BERVIAN, 2002). Berto e Nakano (1998) conceituam estudo de caso como pesquisas resultantes do estudo profundo e exaustivo sobre um fato, pessoa, grupo ou instituição e que permitiu o conhecimento detalhado do objeto de pesquisa. Segundo Yin (2005), o estudo de caso é uma maneira de investigar um tópico empírico seguindo-se um conjunto de procedimentos pré-especificados. É a estratégia preferida quando se coloca questões do tipo como e por que quando o pesquisador tem pouco controle sobre os acontecimentos. Ainda, conforme Yin (2005) o estudo de caso pode ser exploratório, explanatório ou descritivo.
Segundo Marconi e Lakatos (2007) a metodologia qualitativa preocupa-se em analisar e interpretar aspectos mais profundos, descrevendo a complexidade do comportamento humano. Fornece análise mais detalhada sobre as investigações, hábitos, atitudes, tendências de comportamento etc.

Esse artigo apresenta então uma pesquisa do tipo qualitativa, de caráter exploratório com escopo de estudo de caso, buscando descrever determinado projeto, no caso sobre a implementação da ISO TS 16949, além de ser exploratório pois existe uma escassez de trabalhos nesse tema. Assim, esse tipo de investigação tem como objetivo principal à familiarização com o fenômeno estudado, a obtenção de novas percepções e o descobrimento de novas idéias (CERVO; BERVIAN, 2002).

As análises são compostas por várias fontes de evidências, tais como a verificação documental, experiências dos colaboradores das outras plantas da Eaton e a observação do pesquisador. O fundamento que se adequou este trabalho aborda a existência de casos considerados típicos ou representativos, uma vez que aborda uma empresa do setor agrícola que necessita adaptar algumas de suas áreas de manufatura ao desenvolvimento de processos que atenderão a fabricação de peças para o setor automotivo. 
Identificada a estratégia metodológica utilizada, definiu-se a forma como seriam realizados os trabalhos para a implantação da TS 16949.

Primeiramente foi apresentado a gerencia da Planta um planejamento com a análise de prazos, recursos e conexão dos requisitos que já estavam sendo atendidos pela ISO 9001: 2008 e os requisitos que deveriam sofrer alterações devido a implementação da TS 16949.

Após esta reunião e aprovação da Alta gerencia iniciou-se o estudo de caso propriamente dito. Para o estudo em questão, utilizou-se de análise de Normas, análise da documentação existente, observação do ambiente de trabalho da unidade experiências práticas das outras plantas do grupo já certificadas em TS. 
A seguir, são descritas algumas das fontes de evidências que foram utilizadas nesse trabalho, consideradas nas etapas do planejamento. 

3.1 Análise entre ISO 9001: 2008 e TS 16949:2009

Foi realizada uma análise entre a Norma ISO 9001 e a TS 16949. Nesta verificação, além de mostrar quais seriam os itens que estavam faltando para a implantação da TS, foram feitas análises documentais, envolvendo-se a leitura de documentos da qualidade que deveriam ser alterados e levantando dados da TS16949 que ainda haviam necessidade de se encaixar nos documentos já existentes. Abriu-se neste momento a possibilidade da criação de novos documentos caso necessário.
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Figura 3 – Análise de itens Normas ISO 9001 e TS – 16949
Fonte: Empresa Eaton (2011).
3.2 Definição do Grupo de Trabalho e suas respectivas tarefas no Projeto

Além da análise entre as normas e documentos, foram definidos os coordenadores deste projeto, os colaboradores que fariam parte do grupo multidisciplinar e tempo para implementação do projeto.
As atividades de coordenação ficaram a cargo da área de Planejamento da Qualidade, sendo elas descritas a seguir:

a) treinamento e capacitação do grupo multifuncional para a revisão de processos e procedimentos;
b) revisão técnica e sugestões de melhorias em todos os documentos afetados;
c) análise dos requisitos específicos de cada cliente;
d) treinamento para os gerentes e focal points sobre toda alteração implementada;
e) comunicação para toda a planta das alterações realizadas;
f) formação do grupo de auditores internos;
g) auditorias internas.
As atividades dos focal point’s foram definidas da seguinte forma:

a) organização e limpeza das pastas nas áreas com as cópias controladas das normas;
b) atualização e controle dos procedimentos que estão nas pastas assegurando que os mesmos não estejam obsoletos;
c) treinamento das normas e instruções para todos os colaboradores;
d) treinamento dos colaboradores de sua área, quanto ao acesso as normas via intranet;
e) treinamento para as pessoas de sua área, sobre alterações nas normas;
f) atualização dos quadros com informações da qualidade com os dados fornecidos.
4 ESTUDO DE CASO
A empresa investigada é a Eaton Ltda, empresa multinacional presente em mais de 60 países, empregando cerca de 75 mil funcionários no mundo, sendo que no Brasil emprega em torno de 6.000 pessoas com unidades de fabricação de peças automotivas nas cidades de Mogi Mirim, São José dos Campos, Jundiaí e Valinhos. A unidade estudada é localizada no estado do Rio Grande do Sul na cidade de Caxias do Sul. Seu ramo de atuação é fabricação de componentes e transmissões para mercado agrícola. Conta atualmente com 650 colaboradores e seus principais clientes são John Deere, Valtra, CNH, AGCO e Agrale. 
A grande concorrência mercadológica e financeira mundiais levaram a planta de Caxias do Sul a expandir seus mercados, assim sendo, tendo em vista o crescimento das outras plantas do grupo fornecedoras para o mercado automobilístico, a unidade de Caxias do Sul foi incentivada a implantar os requisitos da TS 16949 para conseguir a certificação e poder expandir seus mercados para os clientes automotivos.

A empresa possui um histórico relacionado aos programas de qualidade desde 2004. Desde a data citada, a Planta vem utilizando diversas ferramentas na área de Qualidade, visando a melhoria contínua do seu Sistema de Gestão, dentre elas podemos citar: controle estatístico de processo (CEP), ferramentas do Lean Manufactoring (KAIZEN, TPM,VSM, 5Ss). Dando seguimento aos programas da qualidade, em 2004,  a empresa foi certificada segundo a norma ISO 9001. Posteriormente, buscou outras certificações como ISO 14001 – Meio Ambiente e OHSAS 18001 Saúde Segurança. Atualmente o objetivo da Eaton Ltda é a certificação segundo a especificação técnica ISO TS 16949 na revisão de 2009. 

5 ANALISE DOS DADOS

A estratégia se iniciou com o levantamento prévio do trabalho que seria necessário para a transição da ISO 9001 para ISO TS 16949. Esse levantamento foi feito pelos coordenadores do Projeto Implantação ISO TS 16949. Uma vez levantado o montante de trabalho necessário, a alta direção optou por não contratar nenhuma consultoria para auxílio dos trabalhos preparatórios, mas sim eleger alguns colaboradores que fariam parte de equipes de trabalho chamados focal point’s que dedicaram em torno de 30% do seu tempo (aproximadamente dez horas semanais) com atividades relacionadas à preparação para a certificação. 
Durante a análise inicial dos itens relacionados às duas normas foram constatados os seguintes dados:16 itens não estavam sendo atendidos pela norma, 67 itens estavam sendo atendidos parcialmente e pelo menos 4 requisitos necessitavam de investimento para implantação e ação do grupo multidisciplinar.

Foram então formadas equipes de trabalho para que cada uma das equipes pudesse assumir um item da ISO TS 16949. A função desses grupos de trabalho foi estudar as ações que já estavam definidas no projeto e levantar todo o trabalho necessário para a efetivação das ações estipuladas, estabelecer prazo para a execução de cada trabalho e executá-los conforme tempo estabelecido. Cada equipe de trabalho possuía seu cronograma com as atividades a serem cumpridas, responsável e o tempo de execução de cada tarefa. Os grupos reuniam-se no mínimo uma vez por semana por 45 minutos, sendo que um total de 48 reuniões foram realizadas em um período de 9 meses, cujo objetivo era a verificação do cumprimento dos itens que foram previamente levantados, registrados e monitorados por meio de cronogramas.
As equipes foram compostas por integrantes de diferentes áreas e funções, ou seja, equipes multifuncionais. Cada função que compunha a equipe de trabalho estava relacionada ao item da norma a qual a equipe estava trabalhando. Logo, fez-se necessário que pessoas da área de desenvolvimento, do processo produtivo e de vendas estivessem envolvidas, uma vez que esse item trata desde a necessidade do cliente, traduzindo-as para o projeto do produto e do processo, até os controles internos de processo necessários à produção de um determinado produto. Para cada item da norma e para cada equipe de trabalho utilizou-se esse mesmo procedimento.

As funções e responsabilidades na equipe de trabalho eram as mesmas para cada integrante, ou seja, os itens levantados eram divididos entre os integrantes da equipe e cada qual era responsável pela execução daquele item. Como execução, entende-se o envolvimento com outras pessoas, solicitando algum trabalho necessário para a finalização do item de sua responsabilidade, levantamento de recursos e solicitação de treinamento, dentre outros.

O coordenador da equipe controlava a frequência dos integrantes de cada equipe e as datas de reuniões emitindo, mensalmente, um relatório a toda a gerência da empresa indicando o percentual de freqüência de cada integrante e o percentual de cumprimento dos itens de cada participante. 
Após realizar a estruturação das equipes de trabalho, foi necessário prepará-las para o trabalho. Para tanto, todos os integrantes das equipes passaram por treinamento de 16 horas, cujo objetivo foi a apresentação dos itens contidos na especificação técnica; a diferença existente entre ISO TS 16949 (2009) e ISO 9001 (2008) dando ênfase na utilização da abordagem por processos.

Entretanto, existiram dois tipos de treinamento para os funcionários. Um primeiro tipo destinou-se às equipes de trabalho e foi ministrado por um colaborador de outra planta da Eaton, conforme mencionado anteriormente e o segundo tipo, ocorreu para os demais funcionários da empresa que não faziam parte das equipes de trabalho sendo coordenado pelos funcionários que compunham essas equipes. 
O conteúdo, a estrutura e o tempo do treinamento das equipes de trabalho e demais funcionários da empresa foram diferentes. Enquanto, as equipes de trabalho receberam informações completas sobre os itens da ISO TS 16949 (2009), as diferenças entre ISO TS1949 (2009) e ISO-9001 (2008), dentre outras informações, conforme mencionado, o restante dos funcionários foram informados por meio de reuniões de treinamento, sobre a necessidade da transição entre a ISO 9001 (2008) e a ISO TS 16949 (2009). Alguns colaboradores receberam, ainda, treinamentos relacionados a TS 16949 como PPAP, FMEA, MASP, PDCA, entre outros. As equipes receberam informações de como seria a estratégia de preparação da empresa para transição, o que incluiu a formação das equipes de trabalho. Essas reuniões de treinamento ocorreram com antecedência de três meses antes da data prevista para a auditoria de certificação.

Para estruturação dessas reuniões de treinamento, foi elaborado pelo Analista da Qualidade com o auxílio de funcionários do departamento de recursos humanos (RH), um plano de comunicação, envolvendo cerca de 100 pessoas, incluindo pessoas com cargos administrativos e operários. O plano de comunicação continha o número de reuniões de treinamento que seriam realizadas, a data e horário de cada reunião, o nome da pessoa responsável em ministrar cada reunião e a previsão de término. Essa comunicação ocorreu ao longo de 66 reuniões de treinamento, estruturadas com duração de uma hora e com a participação de até 25 pessoas.

Mesmo depois de realizados os treinamentos mencionados, as equipes de trabalho programaram uma ação com todos os funcionários, sendo que foram dados reforços através de nosso instrumento de comunicação semanal “Bumerangue”.
Cada gerente reuniu-se com seus subordinados e passou as mesmas informações que a equipe de trabalho havia passado.O objetivo era comunicar a data da auditoria de certificação, uma vez que a mesma foi marcada após a realização dos treinamentos, não havendo oportunidade de informá-la nesta ocasião. Durante essa ação foi também ressaltado o que era esperado de cada um dos funcionários para se conseguir a certificação.

Uma vez estabelecida à formação das equipes, seu método de trabalho e o treinamento dos funcionários, foi necessário integrar todas as atividades que seriam executadas para que a empresa estivesse preparada para receber a certificação ISO TS 16949 (2009). Na figura 4 é ilustrado o cronograma que retrata a estratégia completa sobre as etapas dos trabalhos de preparação da empresa, envolvendo desde a formação das equipes, treinamento, execução de trabalhos comuns a todas as equipes, condução de auditorias internas, correção de não conformidades e chegando, por fim, à auditoria de certificação. Entretanto, antes mesmo de se chegar a auditoria de certificação, foram conduzidas duas avaliações: auditoria interna (item 11 do cronograma da figura 4) e pré-avaliação conduzida pelo organismo certificador (item 15 do cronograma da figura 4), sendo que no 12° mês do cronograma a empresa obteve a certificação ISO TS16949. No tópico seguinte encontram-se os resultados dessa implementação.
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Figura 4: Cronograna 
Fonte: Empresa Eaton (2011).

6 CONSIDERAÇÕES FINAIS
O estudo mostrou que a organização da empresa durante o processo de preparação para certificação, mesmo considerando as dificuldades encontradas em relação ou cumprimento do calendário de atividades programadas semanalmente, em algumas fases do processo, conseguiu obter seu certificado, pois adotou uma estratégia capaz de identificar todo o trabalho necessário, alocar os recursos para execução desse trabalho, planejar as auditorias prévias para identificar e corrigir possíveis falhas e como conseqüência obter o certificado ISO TS 16949. 
Com a obtenção da certificação para as células de manufatura de produtos automotivos verificou-se a satisfação dos clientes e, juntamente a isso, trouxe benefícios importantes para a empresa.

Pode-se observar que a nova certificação abriu caminhos para a retomada de aquisição de alguns clientes que haviam trocado produtos nacionais por importados da Índia. Esta volta aos produtos da empresa demonstra a confiabilidade que esta norma implantada traz. Além disso, foram analisadas necessidades de aumento de portfólio para a região sul.

 Esta motivação gerou, ainda, a necessidade de prosseguimento do projeto na busca da extensão da certificação para as demais áreas da empresa, pois o processo de melhoria do sistema de gestão integrado deve ser contínuo e sempre sendo adequado com as mudanças exigidas e identificadas no mercado competitivo atual. 

Assim, pode-se concluir que o processo de implementação da ISO TS 16949 foi estruturado de forma organizada, trazendo novas negociações e desenvolvimento de novos produtos com os clientes.
Para desenvolvimentos futuros vê-se a necessidade de realizar a implantação de um sistema de Gestão Integrando entre a Qualidade (ISO TS 16949), o Meio Ambiente (ISO 14001) e Saúde e Segurança (OHSAS 18001), o qual já foi iniciado pela empresa e encontra-se em andamento.
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