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CONTEUDO DO TREINAMENTO

RAZAO DE SE ENTENDER OS MANUAIS DE REFERENCIA (“CORE TOOLS”) APQP E PPAP na 4°.
Edicdo e outros manuais CEP (22. Edicao), FMEA (43. Edicdo e FMEA VDA 12 Edicdo) e M.S.A. (42,
Edicdo)
BOA PRATICA: EXPERIENCIA nos tem trazido a seguinte LICAO APRENDIDA: - NAO E NADA
FACIL IMPLEMENTAR OS REQUISITOS & ORIENTACOES DESTES DOIS (2) MANUAIS DE
REFERENCIA. Estes dois (2) manuais de referéncia devem ser considerados na implementacao
da Especificacao Tecnica IATF 16949: 2016. Ha NECESSIDADE de se DEDICAR TEMPO para LER
E RELER cuidadosamente CADA CLAUSULA da Especificacdo Técnica IATF 16949: 2016. Ha
NECESSIDADE também de estudar e conhecer os MANUAIS DE REFERENCIA (“core tools”) que
sao utilizados juntamente com a ISO 9001: 2015 e Especificacao Tecnica IATF 16949: 2016. Ha
também os requisitos especificos dos clientes que devem ser estudados e incluidos no escopo
do SGO. Neste curso iremos abordar dois excelentes manuais de
referéncia APOP & PPAP. Recomendamos sempre estudar a terminologia
divulgada nestes documentos. BOAS PRATICAS (“pulo do gato” e/ou “Dica de
ouro”) sao mencionadas neste material didatico, para “facilitar” e “direcionar”
os alunos para “errar menos’”.
Sempre que possivel fazemos a correlacdo do material didatico com “dicas
de ouro” pois 0s manuais de referéncia APOP e PPAP n&o tem essa
correlacao.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

RAZAO DE SE ENTENDER OS MANUAIS DE REFERENCIA (“CORE TOOLS”) APQP E PPAP na 4°.

Edicdao e outros manuais CEP (22. Edic&o), FMEA (42. Edicao e FMEA VDA 12. Edicdo) e M.S.A. (42,
Edic&o)
BOA PRATICA: CORRELACAO DOS CORE TOOLS COM A NORMA IATF 16949 2016
APQP
8.3.2.1 Planejamento do projeto e desenvolvimento - suplemento
PPAP
8.3.4.4 Processo de aprovacao do produto + 9.1.1.1 (manter resultados Cpk / Ppk cf. aprov.PPAP)
FMEA
6.1.2.1 — Analise de Risco + 8.3.5.1 Saidas de projeto e desenvolvimento — suplemento
8.3.5.2 Saidas do projeto do processo de manufatura + 8.7.1.4 Controle de produto retrabalhado +
8.7.1.5 Controle de produto reparado
MSA
7.1.5.1.1 — Analise do Sistema de Medicao
CEP
8.5.1.3.c Verificacao das preparacoes para os trabalhos
9.1.1.1 Processos de monitoramento e medicao da manufatura (Cpk PPk)
9.1.1.2 Identificacao de ferramentas estatisticas
9.1.1.3 Aplicacao dos conceitos de estatistica




CONTEUDO DO TREINAMENTO

1. Planejamento Avancado da Qualidade do Produto - APQP - [manual
APQP - 42, Edicao ]
Introducé&o [ Matriz de responsabilidades + Principios do Planejamento da Qualidade do Produto ]
Capitulo 1 - Planejar e definir o programa <= esta etapa é para auxiliar a implementar o planejamento
Capitulo 2 - Projeto e desenvolvimento do produto <= esta etapa € aplicavel para organizacao que é
responsavel pelo projeto do produto. Porém quem né&o € responsavel pelo projeto do produto
deve “praticar” o item 2.13 (uso do apéndice D Comprometimento da Equipe com a Viabilidade
Capitulo 3 - Projeto e Desenvolvimento do Processo <= esta etapa nao pode deixar de ser
considerada no SGQ de empresas que fabricam produtos do ramo automotivo. E fase mandatoria
Capitulo 4 - Validacédo do Produto e Processo
Capitulo 5 - Retroalimentacao, avaliacdo e acao corretiva <= sao 5 etapas /fases no APQP
Capitulo 6 — Metodologia do Plano de Controle <=este capitulo aprofunda o
tema de “Plano de Controle e apresenta diversos exemplos de PLANOS
DE CONTROLE para diversos TIPOS DE PROCESSOS DE FABRICACAO

2. Processo de Aprovacao de Pecas de Producao - PPAP —
manual PPAP 42 Edicao] (ver pagina seguinte)



CONTEUDO DO TREINAMENTO

1. Planejamento Avancado da Qualidade do Produto - APQP -[ma-
nual APQP - 4°. Edicao ] ver pagina anterior

2. Processo de Aprovacéao de Pecas de Producéao - PPAP - [manual PPAP 42,

Edicdo] <=este manual define REQUISITOS GENERICOS para aprovacéo de pega de produ-
cao. O propodsito do PPAP é determinar se TODOS OS REGISTROS de projetos de Engenharia e
requisitos de especificacao do cliente estejam propriamente ENTENDIDOS.
Secdo 1 - Geral <= estasecao determina as situacdes em que se precisa obter aprovacao do
representante autorizado do cliente
Secéo 2 - Requisitos do PPAP <= conteudo minimo do PPAP sao considerados nesta Secao 2
Secao 3 - Notificacao ao cliente e requisitos de submisséo <=tabela 3.1
Notificacdo ao Cliente & Tabela 3.2 Submisséao ao Cliente (4 situacoes)
Secéo 4 - Submisséao ao cliente — Niveis de evidéncia <=5 niveis de submisséao
Secéo 5 - Situacao de submisséo de peca <= Aprovado + Aprovacao interina +
Rejeitado
Secao 6 — Retencéo de registro <= esta secao determina o tempo minimo
de retencao dos registros do PPAP
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

1. Planejamento Avancado da Qualidade do Produto - APQP -[manual
APQP - 4°. Edicao ]
Assuntos a serem abordados na primeira parte do curso:
Introducao + Matriz de responsabilidades + Principios do Planejamento da Qualidade do Produto
Capitulo 1 - Planejar e definir o programa <= este capitulo descreve como as necessidades e
expectativas dos clientes est&o ligadas ao PLANEJAMENTO E DEFINICAO DO PROGRAMA DA
QUALIDADE
Capitulo 2 - Projeto e desenvolvimento do produto <= este capitulo determina analise preliminar de
viabilidade para avaliar os problemas potenciais que podem ocorrer durante a manufatura + e 0s
aspectos e caracteristicas do projeto sdo desenvolvidos praticamente no formato definitivo
Capitulo 3 - Projeto e Desenvolvimento do Processo <= este capitulo discute os aspectos principais
do desenvolvimento de um SISTEMA DE MANUFATURA e seu(s) respectivo(s)
PLANO(S) DE CONTROLE
Capitulo 4 - Validacao do Produto e Processo <= este capitulo discute as
caracteristicas principais de validacado do processo de manufatura atraves
da avaliacdo de uma CORRIDA PILOTO DE PRODU(;AO
Capitulo 5 - Retroalimentacao, avaliagéo e agao corretiva <= O planejamento da
qualidade NAO termina com a Validacdo do Processo e a instalacdo. E um
estagio de manufatura em que se pode avaliar a efetividade dos esforcos
Capitulo 6 — Metodologia do Plano de Controle <=este capitulo aprofunda-se
no temade “Plano de Controle.
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CONTEUDO DO TREINAMENTO
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: (continuacé&o) O Ciclo de Planejamento da Qualidade do Produto mostrado na
pagina anterior € uma representacao grafica de um PROGRAMA TIPICO.

As varias fases [CINCO FASES /CINCO ETAPAS ] sdao mostradas seglencialmente para representar o
cronograma de planejamento de execucao das funcdes descritas.

A representacao do planejamento da qualidade do produto como um ciclo ilustra a BUSCA INTERMI-
NAVEL DE MELHORIA CONTINUA, que somente pode ser atingida aplicando-se 0o CONHECIMENTO
ADQUIRIDO em um programa ao programa subsequente. <= Este paragrafo esta correlacionado

com aclausula 7.1.6 Conhecimento organizacional (ISO 9001 — ver notasl & 2 —
licObes aprendidas), clausula 10.3 Melhoria (ISO9001) e clausula 10.3.1

Melhoria continua — SUPLEMENTO (IATF 16949) + conceito de PDCA

(clausula 0.3.2 Ciclo Plan-Do-Check-Act)



CONTEUDO DO TREINAMENTO

O proposito do Ciclo de Planejamento da Qualidade do Produto é enfatizar:

# Planejamento avancado [“up-front planning”]. Os primeiros trés quartos do ciclo se destinam ao
planejamento prévio da qualidade do produto atraves da validacao do produto / processo <= Este
paragrafo esta correlacionado tambéem com clausula 8.3.4 Controles de projeto e desenvolvimento
—letrad (ISO 9001 2015) + 8.3.4.2 Validacao do projeto e desenvolvimento (IATF) + 8.3.4.4
Processo de aprovacéao do produto — PPAP [IATF 16949]

# A acao de implementacédo. A quarta parte do ciclo € o estagio onde a importancia de avaliar
resultados tem duas funcodes:

- determinar se os clientes estao satisfeitos e

- dar suporte a busca de melhoria continua. <= Este paragrafo esta corre-
lacionado com a clausula 9.1 Monitoramento, medicao, analise e avaliacao +
9.1.1 Generalidades + 9.1.3 Andlise e avaliacao [ISO 9001: 2015] letrab) o
grau de satisfacao de cliente + letra d) se o planejamento foi implementado

eficazmente
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

PREFACIO da 2a. Edic&o
Esta segunda edicdo do manual APQP e Plano de Controle inclui:

# aincorporacdo de uma ABORDAGEM DE PROCESSO focado no CLIENTE; <= Este manual APQP
considera que temos 5 etapas /fases no Planejamento Avancado da Qualidade do produto, sendo
que para cada etapa/fase do Planejamento sdo consideradas ENTRADAS E SAIDAS especificas
para cada etapa /fase. Para facilitar o entendimento do manual APQP procuramos criar uma tabela
especifica com entradas x saidas para cada etapa/fase do APQP e mostra-las no inicio de cada

etapa/fase do APQP.

# TERMINOLOGIA atualizada e conceitos consistentes com a norma IATF 16949 e outros manuais de
ferramentas essenciais da Chrysler, Ford e General Motors;

# referéncias apropriadas as ESPECIFICACOES DO CLIENTE fornecidas sem

0 texto completo.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

PREFACIO da 2a. Edic&o (continuac&o)
Esta segunda edicao do manual APQP e Plano de Controle considera também o seguinte:

Este manual continua a apresentar as DIRETRIZES GERAIS para assegurar que o Planejamento
Avancado da Qualidade do Produto seja implementado de acordo com os requisitos do cliente.

Ele NAO representa INSTRUCOES ESPECIFICAS como chegar em cada etapa do APQP ou Plano de
Controle, uma tarefa MELHOR desempenhada por cada organizacao.

Como essas DIRETRIZES visam cobrir a maioria da situagdes que normalmente ocorrem no planejamen-
to inicial, fase de projeto ou analise do processo, poderdo surgir QUESTIONAMENTOS. Essas questoes
deveriam ser direcionadas para o representante autorizado do cliente.

BOA PRATICA: Representante(s) Autorizado(s) do CLIENTE = é o individuo

gue tem autoridade para aprovar em nome do CLIENTE. NOTA: O processo
do cliente deve identificar a autoridade responsavel pela aprovacao. (Fonte:
manual PPAP 2a. Edicao)



CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO

Finalidade do manual do APOP: - é comunicar as organizacodes (internas e externas) e fornece-
dores diretrizes comuns do Planejamento da Qualidade do Produto e Plano de Controle
desenvolvidos em conjunto pela Chrysler, Ford e General Motors.

- e fornecer diretrizes designadas para PRODUZIR um plano de
gualidade do produto que dé suporte ao desenvolvimento de um produto ou servigo que trara satisfacao
ao cliente (consultar Secao 6 Metodologia do Plano de Controle) <= PLANO DE QUALIDADE DO
PRODUTO que atenda ao ANEXO A da IATF 16949 + clausula 8.5.1.1 PLANO DE CONTROLE [iatf]

Os seguintes termos adotados nesta edicao sao usados para descrever a CADEIA DE FORNECIMENTO.
O termo “organizacao” refere-se a unidade para a qual essas diretrizes se
aplicam. O termo “fornecedor” substitui o termo “subcontratado” que foi
utilizado na la. Edicdo deste manual APQP .

BOA PRATICA: Terminologia completa referente aos manuais de referéncia
APQP e PPAP sdo detalhados no GLOSSARIO destes 2 manuais.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO (continuacéo)

Beneficios esperados ao se usar as diretrizes:

# Umareducao na complexidade do planejamento da qualidade do produto para os clientes e
fornecedores.

# Um meio dos fornecedores facilmente comunicarem as exigéncias de planejamento da qualidade de
produto a seus subcontratados. <= correlacionado com processo de comunicacao com
provedores externos (clausula 8.4.3 Informacao para provedores externos — SO 9001 2015)

Este manual contém diretrizes que dao suporte aos requisitos descritos na IATF 16949 e aos
requisitos aplicaveis especificos do cliente. Todos os formularios desse manual sdo fornecidos

APENAS como EXEMPLO.

Neste material didatico, procuramos “salientar” em texto na cor verde 0s
topicos da especificacao técnica IATF 16949: 2016, que nao estao claramente
esclarecidos neste manual APQP & PPAP. [“Fragilidade destes 2 manuais)

Com o nosso aprendizado e experiéncia podemos “salientar” estas notas.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO

As palavras “deve”, “devem” e “deverao” indicam exigéncias obrigatorias. As palavras “deveria” e
“deveriam” indicam uma abordagem preferida/ recomendacao. Os fornecedores que escolherem
outras abordagens devem ser capazes de mostrar como sua abordagem atinge o objetivo deste manual
de APQP. Onde forem usadas as palavras “tipica” e “exemplos” no manual do APQP, a alternativa
apropriada para o “produto”ou processo especifico deveria ser escolhida. <= o0 significado deste
verbos acima mencionados nao aparecem claramente explicados nesta 2a. Edicao do manual
APQP. Reparar que no manual do PPAP 2a. Edi¢cdo tem na “INTRODUCAO” um campo sobre
“abordagem” que explica o significado dos verbos acima. Infelizmente nesta 2a. Edicao do
manual APQP nao foi esclarecido o significado dos verbos acima referenciados.
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MATRIZ DE RESPONSABILIDADE DO PLANEJAMENTO DA QUALIDADE DO PRODUTO:

A matriz mostrada na pagina a seguir representa as funcoes do Planejamento da Qualidade do Produto
paratrés (3) tipos de fornecedores.

1. Fornecedores responsaveis pelo projeto do produto <= coluna da matriz € aplicavel para quem
tem responsabilidade pela emissé&o dos projetos do produto

2. Fornecedores responsaveis somente pela Manufatura [sem responsabilidade pelo projeto do
produto] <=colunada matriz é aplicavel para quem é responsavel pelo projeto do processo de
manufatura. Lembramos que “o projeto do processo de manufatura” é sempre aplicavel para
fabricantes de produtos x servi¢cos e nao pode ser “deletado” do escopo do SGQ

3. Prestadores de servico, i.e., tratamento térmico, estocagem, transporte, etc.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

MATRIZ DE RESPONSABILIDADE DO PLANEJAMENTO DA QUALIDADE DO PRODUTO:

A matriz mostrada a seguir representa as FUNCOES do PLANEJAMENTO DA QUALIDADE DO
PRODUTO paratrés (3)tipos de organizacdes. Sua funcao é ajudar as organizacoes a definir a
abrangéncia de suas responsabilidades de planejamento.

Consulte os “Fundamentos do Planejamento da Qualidade do Produto” na pagina seguinte, para as
definicdes de cada caso.

A matriz nao representa todos os diferentes tipos de relacdes de planejamento da qualidade do produto
gue poderiam existir entre os fornecedores, subcontratados e clientes.



MATRIZ DE
RESPONSABILIDADE DO
PLANEJAMENTO DA
QUALIDADE DO PRODUTO

(*) CONSULTE A SECAO 1.1
“ESCOPO- SUPLEMENTO
AUTOMOTIVO” da norma
IATF 16949

8.2.3.1.3 Viabilidade de
manufatura da organi-
zacao

CONTEUDO DO TREINAMENTO

Responsavel pelo

Apenas manufatura

Prestador de

projeto (*) (*) servico (*)

Definir a Abrangéncia X X X
Planejar e Definir Prog rama N&o se esquecer que a IATF N&o se esquecer que a

, X exige planejamento IATF exige planejamento
[Capitulo 1.0 do manual APQP]
Projetar e Desenvolver o Produto X
[Capitulo 2.0]
Viabilidade (Feasibility)[Secéo
2.13] <= 8.2.3.1.3 IATF X X X
Projetar e Desenvolver o Processo X X X
[Capitulo 3.0]
Validar o Produto e o Processo X X X
[Capitulo 4.0]
Retroalimentar, Avaliar e Tomar X X X
Acéao Corretiva [Capitulo 5.0]
Metodologia do Plano de Controle X X X

[Capitulo 6.0]
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO - PRINCIPIOS do Planejamento da qualidade do produto

O Planejamento da Qualidade do Produto € um meéetodo estruturado para definir e estabelecer as
etapas necessarias para garantir gue um produto satisfaca o cliente

A meta do planejamento da qualidade do produto é facilitar a comunicacao com todos os envolvidos
para assegurar gue todas as etapas necessarias sejam completadas dentro do prazo.

Um planejamento EFETIVO da qualidade do produto depende do compromisso da Alta Direcao da
empresa em relacdo ao esforco necessario para atingir a satisfacao do cliente.

Alguns dos BENEFICIOS do Planejamento da Qualidade do Produto s&o:
# Direcionar recursos para satisfazer o cliente
# Promover a identificacdo ANTECIPADA das alteracGes necessarias
# Evitar alteracdes de ultima hora
# Fornecer um produto de qualidade dentro do prazo ao custo reduzido.
BOA PRATICA: A clausula 8.1 Planejamento e controle operacionais —
LETRAS a ~e da norma ISO 9001 estabelece que devemos PLANEJAR,
Implementar e controlar os processos (ver 4.4 SGQ e seus processos) +
clausula 8.1.1 Planejamento e controle operacionais — SUPLEMENTO IATF




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - PRINCIPIOS do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

As rotinas de trabalho, ferramentas e técnicas analiticas descritas neste manual APQP foram listadas
numa sequéncia logica para facilitar o seu acompanhamento. Cada Plano da Qualidade do Produto é
UNICO. O cronograma e seqiiéncia reais de execucdo dependem das necessidades e expectativas do
cliente e/ou de outras QUESTOES PRATICAS. Quanto ANTES a rotina de trabalho, ferramenta, e/ou
técnica analitica for implementada no Ciclo de Planejamento da Qualidade do Produto, melhor.

BOA PRATICA: A especificacéo técnica IATF relaciona alguns documentos
necessarios: # Plano de Controle: - conforme anexo A da IATF + clausula 8.5.1.1 Plano de
Controle (IATF) = LETRAS a ~i

# Trabalho Padronizado — INSTRUCOES DO OPERADOR E PADROES

VISUAIS — clausula 8.5.1.2 (IATF) + clausula 9.3.5.2 Saidas de projeto do
processo de manufatura — letra )
# Informacb6es Documentadas para preparacdes para os trabalhos
(“set ups”))

# Fluxograma do processo de manufatura (clausula 8.3.5.2 Saidas de
projeto do processo de manufatura — letra e)

# Planos e instrucdes de manutencao (clausula 8.3.5.2 — letra h)
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INTRODUCAO: - PRINCIPIOS do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)
Organizar a equipe lo. Passo no APQP

E o primeiro passo do fornecedor com relacdo ao Planejamento da Qualidade do Produto: determinar
um RESPONSAVEL pelo projeto APQP. Além disso, uma equipe multifunctional DEVERIA ser esta-
belecida para assegurar um PLANEJAMENTO EFETIVO DA QUALIDADE DO PRODUTO. A equipe
inicial DEVERIA incluir representantes de diferentes FUNCOES, tais como , engenharia, manufatura,
controle de material, compras, qualidade, recursos humanos, vendas, assisténcia técnica, fornecedores
e clientes, conforme apropriado
BOA PRATICA: NOTA da clausula 8.3.2.1 Planejamento do projeto e
desenvolvimento — SUPLEMENTO [IATF] estabelece: - “Uma abordagem
multidisciplinar tipicamente inclui o PROJETO, A MANUFATURA, A ENGE-
NHARIA, A QUALIDADE, A PRODUCAOQ, A AQUISICAO, O FORNECEDOR, A
MANUTENCAO e outras FUNCOES apropriadas da organizagio




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAOQ: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuacéo)

Definir a abrangéncia [“scope™]:
E importante que a Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto da organizagao identifique, no
estagio inicial do programa, as necessidades, expectativas e requisitos do cliente.

No minimo, a equipe DEVE se reunir para:
# selecionar um lider da equipe de projeto responsavel pela supervisdo do processo de planejamento.
Em alguns casos pode ser vantajoso fazer um rodizio do lider da equipe durante o ciclo de planejamento.
[pode ser em esquema de rodizio]
# definir os papéis e a responsabilidade de cada area representada
# identificar os clientes — internos e externos
# definir os requisitos dos clientes (Usar o QFD, se aplicavel, conforme
descrito no apéndice B) <= BOA PRATICA: clausula 8.2.2 Determinacao
de requisitos relativos a produtos e servicos [ISO9001] + 8.2.2.1
Determinacao de requisitos relativos a produtos e servigcos — SUPLE-
MENTO (IATF)+ Clausula 5.3 Papéis, responsabilidades e autoridades
organizacionais (ISO9001) + Clausula 5.3.1 Papeéis, responsabilidades e
autoridades organizacionais — SUPLEMENTO (IATF) ATRIBUICOES
DEVEM SER DOCUMENTADAS




INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

Definir a abrangéncia [“scope’]:
No minimo, a equipe DEVE se reunir para: (continuacao)

# selecionar as disciplinas, individuos e /ou fornecedores que devem se juntar a equipe, e aqueles
gue Nao S&0 necessarios.

# compreender as expectativas dos clientes, ou seja, 0 projeto, numero de testes.<= ver clausula
8.2.2 Determinacéao de requisitos relativos a produtos e servicos (ISO 9001) + clausula 8.2.2.1
Determinacao de requisitos relativos a produtos e servicos — SUPLEMENTO (IATF)

# avaliar a viabilidade do projeto proposto, requisitos do desempenho e processo de manufatura. <=
ver clausula 8.2.3.1.3 Viabilidade de manufatura da organizacao [IATF ]

# identificar os custos, cronograma e restricoes que devem ser considerados

# determinar a assisténcia exigida por parte do cliente )

# identificar o processo ou método de documentacao BOA PRATICA: Clausula
7.5 Informacéao documentada (ISO 9001) + 7.5.1 Generalidades + 7.5.2 + 7.5.3.1
+7.5.3.2 (ISO9001) + 7.5.3.2.1 Retencao de registro




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuacgéo)

Equipe a Equipe:

A equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deve definir as linhas de comunicagado com outros
clientes e com as equipes de outras empresas. Isto pode incluir reunides peridédicas com outras equipes.
A extensao dos contatos equipe a equipe depende do numero de pendéncias que exigem resolugcao <=
ver clausula 7.4 Comunicacao (interna & externa — 1SO 9001) + clausula 8.2.1 Comunicacdo com o
cliente (IATF) + 8.4.3 Informacao para provedores externos (comunicacao para provedores
externos sobre requisitos para provedores externos)

Treinamento:

O sucesso de um Plano da Qualidade do Produto depende de um programa efetivo de treinamento que
comunique todos os requisitos do desenvolvimento de habilidades para
alcancar as necessidades e expectativas do cliente. <= ver clausula 7.2
Competéncia (1ISO9001) + clausula 7.2.1 Competéncia— SUPLEMENTO
(IATF) + clausula 7.3 Conscientizacao (1ISO9001) + clausula 7.3.1
Conscientizagao — SUPLEMENTO (IATF)
Clausula 8.3.2.2 Habilidades para o projeto do produto (pessoal compe-
te e habil em ferramentas e técnicas de projeto do produto aplicaveis —
IATF




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

Envolvimento do Cliente e Fornecedor:
O cliente principal pode iniciar o processo de planejamento da qualidade com uma organizagao. No
entanto, a organizacao tem a obrigacao de estabelecer uma equipe multi-funcional para gerenciar o
processo de Planejamento da Qualidade do Produto. As organizacdes devem esperar 0 mesmo
desempenho dos seus fornecedores.
BOA PRATICA: NOTA da clausula 8.3.2.1 Planejamento do projeto e
desenvolvimento — SUPLEMENTO [IATF] estabelece “Uma abordagem
multidisciplinar tipicamente inclui o PROJETO, A MANUFATURA, A
ENGENHARIA, A QUALIDADE, A PRODUCAO, A AQUISICAO, O FORNECEDOR,
A MANUTENCAO e outras FUNCOES apropriadas da organizagao




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

Engenharia Simultanea:

Engenharia simultanea é o processo onde equipes multi-funcionais buscam um objetivo comum. Ela
substitui a série sequencial de fases em que o0s resultados séo transmitidos para a proxima area para que
sejam executados. Sua finalidade é agilizar a introducéo de produtos com qualidade em menos

tempo.

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto garante que outras areas e
equipes planejem e executem atividades que déem suporte ao objetivo ou
objetivos comuns.

BOA PRATICA: - Evitar o tratamento “isolado” por areas e profissionais,
economizando tempo e recursos
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Principios do Planejamento da qualidade do produto (continuag&o)

Planos de Controle:
Planos de Controle sé&o descri¢cdes por escrito dos sistemas de controle de pecas e processos. Os Planos

de controle especificos englobam trés (3) fases distintas:
Prototipo: uma descricdo das medicoes dimensionais, testes de material e de desempenho que iréo

ocorrer durante a construcao do protaotipo.

Pré-lancamento: uma descricdo das medicdes dimensionais, testes de material e de desempenho que
ir&o ocorrer apos a construcao do protdtipo e antes da producao em serie.

Producao: uma documentacao abrangente das caracteristicas
do processo ou produto, controles de processo, testes e sistemas de
medicao que irdo ocorrer durante a producao em serie.

BOA PRATICA: O anexo A da Especificacdo Técnica IATF 16949 deter-
mina também estas trés (3 ) fases distintas. Alem disto define um
CONTEUDO minimo a ser seguido como conteudo do plano de contro-
le. Alem disto ha a clausula 8.5.5.1 Plano de Controle (IATF) letras a~i




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

Resolucdo dos Problemas:

Durante o processo de planejamento, a equipe ir4 encontrar problemas [‘concerns” com o projeto do

produto e/ou dos processos. <= correlacionado com clausula 10.2.3 Solucao de problema (IATF)
e clausula 10.2 Nao conformidade e acao corretiva (ISO9001)

Estes problemas [‘concerns”] DEVERIAM ser documentados em uma matriz com a designacao de
responsabilidades e um cronograma de resolucao. Métodos disciplinados de resolucéo de problemas
sao recomendados para situacdes dificeis. Técnicas analiticas descritas no Anexo B do manual APQP
deveriam ser usadas quando apropriado. [BOA PRATICA: Exemplos: QFD — Desdobramento da
Funcao Qualidade, Fluxograma do Processo, DOE - Delineamento de
Experimentos, Prova de Erro [POKA YOKE], Relatorio e Plano de
Verificacado do Projeto (DVP&R), Metodo de Percurso Critico (exemplo
diagrama PERT ou GANTT), Matriz de Caracteristicas, Diagramas de
Causa e Efeito, Benchmarking, Analise de Variacao de Montagem ]




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - Fundamentos do Planejamento da qualidade do produto (continuac&o)

Cronograma de qualidade do produto:
A primeira prioridade de trabalho da equipe de planejamento da Qualidade do produto da
organizacao DEVERIA ser o desenvolvimento de um CRONOGRAMA. <= 1a. prioridade de trabalho

O tipo de produto, complexidade e expectativas do cliente deveriam ser consideradas ao selecionar-se
0s elementos do cronograma que devem ser planejados e REGISTRADOS. Todos os membros da
equipe DEVERIAM concordar com cada evento, acao e prazo.

Um cronograma bem organizado DEVERIA listar as tarefas, responsabilidades e/ou outros
eventos. [O método de Percurso Critico pode ser apropriado, consulte o anexo B do manual APQP].

Além disso, o cronograma fornece a equipe de planejamento um formato consistente para rastrear o
progresso e determinar as agendas de reuniao. Para facilitar o relatorio de acompanhamento, cada

evento DEVE ter uma data de“inicio” e uma data de “término” com o ponto
real de progresso registrado. Um relatorio de acompanhamento EFETIVO da
suporte ao monitoramento do programa com enfoque na identificacao dos
Iitens que requerem atencao especial.

BOA PRATICA: clausula 8.3.2 Planejamento de projeto e desenvolvimento
(ISO 9001 ) estabelece o que se deve considerar como estagios e controles
para projeto e desenvolvimento + clausula 8.3.2.1 Suplemento letras a~d
(IATF)




CONTEUDO DO TREINAMENTO

INTRODUCAO: - PRINCIPIOS do Planejamento da qualidade do produto (continuacio)

Planos referentes ao cronograma:
O sucesso de qualquer programa depende de atender as expectativas e necessidades dos clientes no
prazo adequado e a um custo que representa valor. <= FOCO NO CLIENTE + 4.2 Entendendo as
necessidades e expectativas de PARTES INTERESSADAS + 9.1.3 Analise e Avaliacao — letra b
(“grau” de satisfacao de cliente”)
O cronograma de Planejamento da Qualidade do Produto na pagina a seguir e o Ciclo de Planeja-
mento da Qualidade do Produto descrito anteriormente requerem que a equipe de planejamento
concentre seus esforcos na PREVENCAO DE DEFEITOS
A PREVENCAO DE DEFEITOS é dirigida pela Engenharia Simultanea executada pelas atividades de
engenharia de produto e de manufatura que trabalham simultaneamente. As equipes de planejamento
devem estar preparadas para modificar os planos da qualidade do produto para atingir as expectativas
do cliente. A equipe de Planejamento da Qualidade do Produto é responsa-
vel por assegurar gue o0 seu cronograma atinja ou supere o cronogra-
ma do cliente [“customer timing plan”]. <= correlacionado com a
clausula 9.1.2 Satisfacao do cliente (ISO9001) + Clausula 9.1.2.1
Satisfacéo do cliente — SUPLEMENTO - Letras a ~e (IATF)




DEFINIR O PROGRAMA CONTEUDO DO TREINAMENTO
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DEFINIR O PROGRAMA. CONTEUDO DO TREINAMENTO

DESENVOLVIMENTO DO
PRODUTO
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CAPITULO 1 (ou
fase 1/etapa l)
PLANEJAR E
DEFINIR O
PROGRAMA

ENTRADAS FASE1
X
SAIDAS FASE1

CONTEUDO DO TREINAMENTO

1.0 Planejar e definir programa

ENTRADAS [“Inputs”]

1.1 Voz do cliente

1.2 Plano de Negocios /Estratégias de “Marketing”
1.3 Dados de “benchmark” do produto e processo
1.4 Premissas do Produto/Processo

1.5 Estudos sobre a Confiabilidade do Produto

1.6 “inputs”do cliente

SAIDAS [“Outputs”]

1.7 Objetivo do Projeto

1.8 Metas de confiabilidade e de qualidade

1.9 Lista Preliminar de Materiais

1.10 Fluxograma preliminar do processo

1.11 Lista Preliminar de Caracteristicas Especiais de Produto e Processo
1.12 Plano de Garantia do Produto

1.13 Suporte da Geréncia




CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA

Este capitulo 1 [PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA] do manual do APQP descreve como as
necessidades e expectativas do cliente estao ligadas ao planejamento e definicdo do PROGRAMA
DA QUALIDADE. A META de qualquer PROGRAMA DE PRODUTO ¢ atender as necessidades do
cliente e proporcionar, simultdaneamente, um VALOR COMPETITIVO. O estagio inicial do processo de
planejamento da Qualidade do produto € assegurar que as necessidades e expectativas do cliente
sejam CLARAMENTE COMPREENDIDAS..

Os “inputs” [entradas] e “outputs”[saidas] aplicaveis ao processo de planejamento podem variar de
acordo com o processo de desenvolvimento do produto e com as necessidades e expectativas do
cliente. Algumas RECOMENDACOES discutidas neste capitulo sdo mostradas a seguir:



CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA

< Entradas =¥ Informacées sobre o Produto
¢ Voz do Cliente: - pesquisa de mercado (item 1.1.1)
(item 1.1 do manual APQP) - informagodes histoéricas (item 1.1.2)
- experiéncia da equipe (item 1.1.3)
Plano de Negocios/estratégicas de Marketing (item 1.2 do manual APQP)
Dados de “Benchmark” do produto e processo (item 1.3)
Suposicoes [Premissas] do produto/processo (item 1.4)
Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5)
Dados provenientes [“inputs”] do Cliente (item 1.6 do manual APQP)

® & & o o

BOA PRATICA: As clausulas entre parénteses em cor vermelha detalham
cada uma das ENTRADAS dafase 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA




CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA

< Entradas =»Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informagdes historicas; experiéncia da
equipe]; Plano de Negdcios /estratégicas de Marketlng (item 1.2); Dados de “Benchmark”
do produto e processo (item 1.3);Suposi¢coes [Premissas] do produto/processo (item 1.4);
(Estudog,)de confiabilidade do produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente
item 1

1.1 Voz do Cliente:

A “voz do cliente”engloba reclamacoes, recomendacgoes, dados e informagoes provenientes de
clientes internos e/ou externos. Alguns metodos para se obter estas informacoes aparecem nos
paragrafos que se seguem: 1.1.1 Pesquisade Mercado (verlogo a seguir)

1.1.2 Informacdes Historicas de Garantia e Qualidade (ver a seguir)
1.1.3 Experiénciada Equipe (verlogo a seguir)
BOA PRATICA: Clausula 4.2 Entendendo as necessidades e expectativas
de PARTES INTERESSADAS [ISO9001] + Clausula 9.1.2 Satisfacao do
cliente




<& Entradas =»Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informagdOes histéricas; experiéncia da
equipe]; Plano de Negdcios /estratégicas de Marketlng (item 1.2); Dados de “Benchmark”
do produto e processo (item 1.3);Suposicoes [Premissas] do produto/processo (item 1.4);
(Estudos)de confiabilidade do produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente
item 1.6

1.1.1 Pesquisa de Mercado:

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto pode necessitar obter dados e informagoes de
pesquisa de mercado que reflitam a VOZ DO CLIENTE. As fontes a seguir podem ajudar a identificar
as preocupacoes / desejos do cliente e traduzir aquelas preocupacfes em caracteristicas de produto e
de processo:

# entrevistas com os clientes

# questionarios e pesquisas junto aos clientes <= pesquisa satisf. cliente

# teste de mercado e relatorios de posicao de mercado

# estudos sobre qualidade e confiabilidade de novos produtos

# estudos de qualidade do produto da concorréncia

# melhores praticas

# licOes aprendidas <= ver clausula 7.1.6 Conhecimento Organizacional
Nota 2 —letraa) [ IATF ]
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<& Entradas =»Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informacdOes histéricas; experiéncia da
equipe]; Plano de Negodcios /estratégicas de Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark”
do produto e processo (item 1.3);Suposicoes [Premissas] do produto/processo (item 1.4);
Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente

(item 1.6)
1.1 Vozdo Cliente: (cont.)
1.1.2 Informacdes Histéricas de Garantia e Qualidade:

DEVERIA ser preparada uma lista com informacoes historicas sobre preocupacao e desejos do
cliente para determinar o potencial de re-ocorréncia durante o projeto, manufatura, instalacdo e uso

do produto. Isto DEVERIA ser considerado como uma extensao de outros requisitos de projeto e que
foram incluidos na analise das necessidades do cliente.

Muitos dos itens a seguir podem ajudar o grupo a identificar as preocupacoes/
desejos do cliente e priorizar resolucfes adequadas.

# Melhores praticas
# LicOes aprendidas <=ver clausula 7.1.6 Conhecimento organizacional

# Relatorios de Garantia <= ver clausula 10.2.5 Sistema de gestao garantia
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< Entradas =»Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informacdes historicas; experiéncia da equipe]; Plano
de Negocios /estratégicas de Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark” do produto e processo
(item 1.3);SuposicOes [Premissas] do produto/processo (item 1.4); Estudos de confiabilidade do
produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente (item 1.6)

1.1 Vozdo Cliente:
1.1.2 Informacdes Historicas de Garantia e Qualidade: (continuacao)

Muitos dos itens a seguir podem ajudar o grupo a identificar as preocupacoes/ desejos do cliente e
priorizar resolucdes adequadas: (continuacao )

# Indices de capabilidade <= ver clausula 8.3.5.2 Saidas de projeto de
processo de manufatura [ IATF ]

# Relatorios de Qualidade internos da planta do fornecedor

# Relatorios de resolucao de problema <= Ver clausula 10.2.3 Solucéao de
problema

# Retornos e rejeicOes da planta — cliente <= Ver clausula 10.2.6

# Analise de produto retornado do campo.<= Ver clausula 10.2.6 Analise das
reclamacodes do cliente e do teste da falha de campo [ IATF ]




<& Entradas = Informacées sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informacoes historicas; experiéncia da equipe]; Plano de
Negocios lestrateglcas e Marketing (item 1 2) Dados de “Benchmark” do produto e processo (item
1.3);Suposicoes [Premissas] do produtolprocesso Stem 1.4); Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5);
Dados provenientes [“mputs”] do Cliente (item 1.6

1.1 Voz do Cliente: (cont.)
1.1.3 Experiéncia da Equipe:
A equipe pode usar qualquer fonte de informacao, conforme requerido, incluindo o seguinte:

# “inputs” de nivel de sistemas superiores ou projetos de Desdobramento da Funcéo Qualidade
(QFD) passados

# comentarios e analises da midia: relatorios de jornais e revistas, etc.
# cartas e sugestoes de clientes
# LicOes aprendidas [relatorios de (TGR) — “Things Gone Right” e de
(TGW) — “Things Gone Wrong”
# comentarios de concessionarios e distribuidores (“dealer comments”)
# comentarios de operadores de frota (“fleet operator's comments”)
# avaliacOes internas usando clientes substitutos
# testes de rodagem (“road trips”)
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

<& Entradas = Informagdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [é)esquisa de mercado; informacoes historicas; experiéncia da equipe]; Plano de
Negocios lestratégicas e Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark” do produto e processo (item_
1.3);Suposicoes [Premissas] do produto/processo gtem 1.4); Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5);
Dados provenientes [“inputs”] do Cliente (item 1.6

1.1 Voz do Cliente: (cont.)
1.1.3 Experiéncia da Equipe:
A equipe pode usar qualquer fonte de informacao, conforme requerido, incluindo o seguinte: (cont.)
# comentarios ou diretrizes da geréncia
# problemas e pontos de vista relatados por clientes internos
# requisitos e normas governamentais
# analise critica de contrato (“‘contract review”) <=ver 8.2.3 Analise critica de requisitos relativos
a produtos e servigcos (1ISO9001) + 8.2.3.1 +8.2.3.1.1 Analise critica de
requisitos relativos a produtos e servicos — SUPLEMENTO (IATF)
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<& Entradas =»Informacdes sobre o Produto
Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informagoes histéricas; experiéncia da
equipe]; Plano de Negocios /estratéegicas de Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark?”
do produto e processo (item 1.3);Suposi¢coes [Premissas] do produto/processo (item 1.4);
Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente

(item 1.6)
1.2 Plano de Neqgodcios / Estratéqgias de “Marketing’:

O plano de negocios do cliente e a estratégia de “marketing” do cliente ira estabelecer os moldes do
plano de qualidade do produto. O plano de negocios pode apresentar restricoes a equipe (por
exemplo, prazo, custo, investimento, posicionamento do produto, recursos de pesquisas e de
desenvolvimento (R&D) que alteram o rumo tomado. A estratégia de “marketing” definird o CLIENTE-
ALVO, os principais postos de venda e principais concorrentes. <= BOA PRATICA: ver clausula
5.2.1 Desenvolvendo a politica da Qualidade (letra a — estabelecer, implementar e manter

Politica da Qualidade que seja apropriada ao propdsito e ao contexto da
organizacdo e apoie seus DIRECIONAMENTO ESTRATEGICO.




<& Entradas = Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informagoes histéricas; experiéncia da

equipe]; Plano de Negocios /estratégicas de Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark”
do produto e processo (item 1.3);Suposicdes [Premissas] do produto/processo (item 1.4);
Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5); Dados provenientes [“inputs”] do Cliente

(item 1.6)
1.3 Dados de “benchmark” do produto e processo:

O uso de “benchmark” (mostrado no anexo B do manual do APQP) ira oferecer “input” para
estabelecer as METAS de desempenho do produto/ processo. A Pesquisa e desenvolvimento podem
também oferecer “benchmarks” e idéias conceituais. Um método para fazer “benchmarking” de forma

bem-sucedida é:
# identificar os “benchmarks” apropriados
# compreender o motivo da diferenca entre sua situacao atual e o “benchmark”
# desenvolver um PLANO que diminua a diferenca (“close the gap”) com
o “benchmark”, equiparar-se a ele ou excede-lo




< Entradas =»Informacdes sobre o Produto

Voz do Cliente (item 1.1) [pesquisa de mercado; informagdes histdricas; experiéncia da equipe]; Plano de
Negdcios /estratégicas_de Marketing (item 1.2); Dados de “Benchmark” do produto e processo (item
1.3);Suposicoes [Premissas] do produto/processo (item 1.4); Estudos de confiabilidade do produto (item 1.5);
Dados provenientes [“inputs”] do Cliente (item 1.6)

1.4 Premissas do Produto/ Processo: _ _ _
Havera premissas ("assumptions”) de que o produto tem determinadas caracteristicas, conceitos de
projeto ou processo. Isto inclui inovagdes técnicas, materiais avancados, avaliacoes de confiabilidade e
novas tecnologias. Todos estes elementos deveriam ser utilizados como INPUTS..
1.5 Estudos de Confiabilidade do Produto: o
Este tipo de dado considera a frequencia de reparos ou de substituicoes de componentes dentro de
periodos determinados de tempo e os resultados dos testes de confiabilidade / durabilidade de longo
prazo. <= Clausula 8.3.5.1 Saidas de projeto e desenvolvimento — SUPLEMENTO - letra b)

1.6 “Inputs do Cliente:

Os futuros usuarios do produto podem fornecer informacoes valiosas relacionadas as suas neces-
sidades e expectativas. Alem disso, os futuros usuarios do produto ja podem ter
realizado algumas ou todas revisdes e estudos mencionados anteriormente.
Estes “inputs” deveriam ser usados pelo cliente e/ou organizacao para
desenvolver medidas acordadas de satisfacéo do cliente.

BOA PRATICA: Clausula 9.1.2 Satisfacdo do cliente
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CAPITULO 1
PLANEJAR E
DEFINIR O

PROGRAMA

ENTRADAS DA
FASE 1 (visto nas
paginas anteriores)

SAIDAS DA FASE1

CONTEUDO DO TREINAMENTO

1.0 Planejar e definir programa

ENTRADAS [“Inputs”]

1.1 Voz do cliente

1.2 Plano de Negocios /Estratégias de “Marketing”
1.3 Dados de “benchmark” do produto e processo
1.4 Premissas do Produto/Processo

1.5 Estudos sobre a Confiabilidade do Produto

1.6 “inputs”do cliente

SAIDAS [“Outputs”]

1.7 Objetivo do Projeto

1.8 Metas de confiabilidade e de qualidade

1.9 Lista Preliminar de Materiais

1.10 Fluxograma preliminar do processo

1.11 Lista Preliminar de Caracteristicas Especiais de Produto e Processo
1.12 Plano de Garantia do Produto

1.13 Suporte da Geréncia <=Cada fase APQP tem “Suporte Gerencia”




CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA

< =>» Definicdes sobre o Produto
+ Objetivos do projeto [s&o as tradugdes da Voz do Cliente em objetivos de projeto mensuraveis] (item 1.7
do manual APQP)
+ Metas de confiabilidade e de qualidade [baseadas em melhoria continua. Ex. Pegas por milh&o, niveis
de defeito ou redugédo de refugo].  (item 1.8 do manual APQP)
+ Lista preliminar de materiais e lista de caracteristicas especiais e fluxograma preliminar de
processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10 do manual APQP)
+ Lista prelim. Caract.especiais de produto/processo (item1.11)
+ Plano de garantia do produto (primeiros requisitos) [traduz os objetivos de processo em requisitos de
projeto - parte do Plano de Qualidade do Produto] — item 1.12
+ Suporte da geréncia [uma das chaves do sucesso da Equipe de Planejamento da Qualidade do
Produto — obter interesse, comprometimento e suporte da Alta Diregao ] -
item 1.13



CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA )
< Saidas =» Definicdes sobre o Produto [TORNAM-SE INPUTS PARA O CAPITULO 2 PROJ. DESENV.PRODUTO]

Objetivos do projeto (item 1.7); Metas de confiabilidade e de qualidade(item 1.8); Lista preliminar de materiais € lista de caracteristicas especiais e fluxograma
preliminar de processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10); Lista prelim. Caract.especiais de produto/processo (item1.11 ;Plano de garantia do produto (primeiros requisitos) (item 1.12);
Suporte da geréncia (item 1.13)

1.7 Objetivo de Projeto:

Os objetivos de projeto sdo as traducoes da Voz do Cliente em objetivos de projeto mensuraveis.
A escolha adegquada dos Objetivos de Projeto assegura que a Voz do Cliente nao seja perdida em
atividades subsequentes de projeto.
1.8 Metas de confiabilidade e de qualidade:[Reliability& Quality Goals”]

As metas de confiabilidade s&o estabelecidas baseadas nos desejos e expectativas do cliente,
objetivos de programa e “benchmark”.

Exemplos de desejos e expectativas do cliente poderiam ser nenhuma falha de seguranca ou

nenhuma necessidade de reparos.

Alguns “benchmarks” de confiabilidade poderiam ser confiabilidade de produto
do concorrente, relatorios do cliente ou freqti€ncia de reparos durante um
determinado periodo de tempo. As metas gerais de confiabilidade poderiam
ser expressas em termos de probabilidade e intervalos de confianca. As metas
de qualidade sao objetivos baseados em melhoria continua. Alguns exemplos
sao: pecas por milhao, niveis de defeito, ou reducao de refugo.
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CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA

< Saidas = Definicdes sobre o Produto
Objetivos do projeto (item 1.7); Metas de confiabilidade e de qualidade(item 1.8); Lista preliminar de materiais e lista de

caracteristicas especiais e fluxograma preliminar de processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10); Plano de garantia do produto (primeiros
requisitos) (item 1.12); Suporte da geréncia (item 1.13)

1.9 Lista Preliminar de Materiais:

A equipe deveria estabelecer uma lista preliminar de material baseado nas premissas do produto/
processo e incluir uma relagao antecipada de subcontratados. A fim de identificar as caracteristicas
preliminares especiais do produto/processo € necessario escolher o projeto / processo de manufatura
adequado. BOA PRATICA: Lista de Materiais: - € uma lista completa de todos os componentes e
materiais necessarios para a manufatura do produto (Fonte: apéndice F do manual APQP)

1.10 Fluxograma Preliminar do Processo:

O processo de manufatura antecipado deveria ser descrito usando-se um
fluxograma de processo desenvolvido a partir de uma lista preliminar de materiais
e premissas do produto/ processo.

BOA PRATICA: Fluxograma Preliminar do Processo é uma representacéo
preliminar do processo antecipado de manufatura para um produto [Fonte:
apéndice F do manual APQP ]




CAPITULO 1 PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA
< -> Defini¢cdes sobre o Produto

Objetivos do projeto (item 1.7); Metas de confiabilidade e de qualidade(item 1.8); Lista preliminar de materiais e lista
de caracteristicas especiais e fluxograma preliminar de processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10); Lista prelim. Caract.especiais de

produto/processo (item1.11); Plano de garantia do produto (primeiros requisitos) (item 1.12); Suporte da geréncia (item
1.13)

1.11 Lista Preliminar de Caracteristicas Especiais de Produto e Processo:

Caracteristicas especiais de produto e processo sao identificadas pelo cliente em adicao aquelas
selecionadas pelo fornecedor através do seu conhecimento do produto e do processo. Nesta etapa, a
equipe deveria assegurar que seja desenvolvida a lista preliminar de caracteristicas especiais de
produto e processo, resultante da analise dos “inputs”’pertinentes as necessidades e expectativas do
cliente. Esta relacdo poderia ser desenvolvida a partir de, mas nao limitar-se ao seguinte:

# premissas do produto baseadas na analise das necessidades e expectativas
do cliente

# identificacdo de metas / requisitos de confiabilidade

# identificacdo de caracteristicas especiais de processo a partir de processo
de manufatura preliminar

# FMEASs de pecas similares




< =» Definicdes sobre o Produto

Objetivos do projeto (item 1.7); Metas de confiabilidade e de qualidade(item 1.8); Lista preliminar de materiais e lista
de caracteristicas especiais e fluxograma preliminar de processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10); Lista prelim. Caract.especiais de
produto/processo (item1.11; Plano de garantia do produto (primeiros requisitos) (item 1.12); Suporte da geréncia (item 1.13)

1.12 Plano de Garantia do Produto:

O Plano de Garantia do Produto traduz os objetivos de projeto em requisitos de projeto. O
esforco devotado ao Plano de Garantia do Produto pela Equipe de Planejamento da Qualidade do
Produto depende das necessidades, expectativas e requisitos do cliente. Este manual nao prescreve um
método de preparacdo do Plano de Garantia do Produto. O Plano de Garantia do Produto pode ser
desenvolvido em qualquer formulario compreensivel e deveria incluir, mas nao limitar-se as seguintes
acoes:

# esbocar os requisitos do programa
# identificar as metas e/ou requisitos de confiabilidade, durabilidade e sua distribuicao / alocacéao
# avaliacao de requisitos de nova tecnologia, complexidade, materiais, aplicacao, meio-ambiente,
embalagem, servico, e manufatura ou qualquer outro fator que possa
colocar o programa em risco.
# desenvo)lvimento de Analise de Modo de Falha (FMA) (encontrado no
anexo H
# desenvolver requisitos-padrao preliminares de engenharia

O Plano de Garantia do Produto € uma parte importante do Plano de
Qualidade do Produto.
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< Saidas = Definicdes sobre o Produto

Objetivos do projeto (item 1.7); Metas de confiabilidade e de qualidade(item 1.8); Lista preliminar de materiais e lista de
caracteristicas especiais e fluxograma preliminar de processo (itens 1.8, 1.9 e 1.10); Lista prelim. Caract.especiais de
produto/processo (item1.11 ; Plano de garantia do produto (primeiros requisitos) (item 1.12); Suporte da geréncia (item 1.13)

1.13 Suporte da Geréncia:
Uma das chaves do sucesso da Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto é o interesse,

comprometimento e suporte da Alta Direcao.

A equipe deveria atualizar a geréncia na conclusao de cada fase de planejamento da qualidade
do produto para manter seu interesse e refor¢ar seu comprometimento e apoio. Atualizagoes e/ou
solicitacoes de ajuda podem ocorrer mais freqientemente na medida que a equipe necessite. As
atualizacoes deveriam ser formais com a oportunidade de perguntas e respostas. Uma meta funcional da
Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto é manter o suporte da geréncia através da

demonstracao de que todos os requisitos de planejamento foram alcancados
e/ou problemas foram documentados e programados para resolugao. A
participagao da geréncia nas reunides de planejamento da qualidade do
produto é vital para assegurar 0 sucesso do programa.

BOA PRATICA: Clausula 5.3 Papéis, responsabilidades e autoridades
organizacionais (ISO 9001) -letras a~e +5.3.1 Papéis, responsabili-
dades e autoridades organizacionais — SUPLEMENTO [ IATF ] + 5.3.2

Responsabilidades e autoridade pelos requisitos do produto e acoes
corretivas [IATF]
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CAPITULO 2: - PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Este capitulo 2 do manual APQP discute os elementos do processo de planejamento durante o qual
0S aspectos e caracteristicas de projeto sao desenvolvidos no formato definitivo. Todos os fatores do
projeto DEVERIAM ser considerados pela organizacao no processo de PLANEJAMENTO AVANCADO
DA QUALIDADE DO PRODUTO, mesmo que o projeto pertenca ao cliente ou seja compartilhado. As
etapas incluem construcao do prototipo para verificar se o produto ou servico atinge os objetivos da
VOZ do CLIENTE.

Um projeto viavel deve permitir que os volumes e programacao de producao sejam atendidos, e ser
consistente com a habilidade em atingir aos requisitos de engenharia, juntamente com os objetivos da
gualidade, confiabilidade, custos de investimento, peso, custo por unidade e prazos. Embora

os estudos de viabilidade e planos de controle sejam principalmente baseados
nos requisitos dos desenhos de engenharia e especificagoes, informacoes valiosas
podem ser obtidas a partir das ferramentas analiticas descritas neste capitulo
para definir melhor e priorizar as caracteristicas que podem requerer CONTROLES

ESPECIAIS do produto e processo.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 2: - PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Neste capitulo 2 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO, o Processo de Planejamento da
Qualidade do Produto foi idealizado para assegurar uma analise critica e ampla dos requisitos da
engenharia e de outras informacodes técnicas relacionadas. Neste estagio do processo, uma analise
preliminar de viabilidade sera feita para determinar os problemas em potencial que poderiam ocorrer
durante a manufatura. BOA PRATICA: Clausula 8.2.3.1.3 Viabilidade de manufatura da
organizacao (IATF) estabelece o uso de abordagem multidisciplinar para conducao de uma
analise para determinar a viabilidade + Ver anexo D — Comprometimento da Equipe com a
Viabilidade — manual APQP

Os inputs [“entradas”] e outputs [“saidas”] aplicaveis a este capitulo2 sdo mostrados a sequir:



CAPITULO 2
PROJETO E DE-
SENVOLVIMENTO
DO PRODUTO

INPUTS da fase 2:

Vide saidas fase 1

SAIDAS da fase 2:

1.0 Planejar e definir programa

2. Projetar e desenvolver produto

2 tipos de SAIDAS

ENTRADAS da Fase 1
1.1 Voz do cliente

1.2 Plano de Negécios /Estratégias de
“Marketing”

1.3 Dados de “benchmark” do produto e
processo

1.4 Premissas do produto/processo

1.5 Estudos sobre a Confiabilidade do
Produto

1.6 “inputs”do cliente

SAIDAS (da Fase 1, serdo entradas para
Fase 2)

1.7 Objetivo do Projeto

1.8 Metas de confiabilidade e de qualidade
1.9 Lista Preliminar de Materiais

1.10 Fluxograma preliminar do processo

1.11 Lista Preliminar de Caract. Especiais
de Produto e Processo

1.12 Plano de Garantia do Produto
1.13 Suporte da Geréncia

ENTRADAS = SAIDAS da fase 1
SAIDAS - por atividade de responsabilidade de
projeto:

2.1 DFMEA

2.2 Projeto para manufatura e montagem

2.3 Verificacdo do Projeto

2.4 Analises critica de Projeto

2.5 Construc. Prototipo

2.6 Desenhos Engenharia

2.7 Especificagdes de Engenharia.

2.8 Especific. de material

2.9 AlteracOes de Desenhos e Especificagcdes
SAIDAS - por equipe de planejamento
avancado da qualidade do produto:

2.10 Requisitos p/Novos Equip., Ferram. e Instalag.

2.11 Caract. Especiais de Produto e de Processos
Plano de Controle do PROTOTIPO
2.12 Requisitos para Meios de Medic&o/ Equip. Teste

2.13 Comprometimento de Viabilidade da Equipe &
Suporte da Geréncia
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Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto

& Entradas = . Saidas da Fase 1
derivadas das saidas da fase 1

< Saidas =2 Projeto do Produto especificado [saibas ProseTo: item 2.1 ~2.9]

. Atividade Responsavel pelo Projeto (4.4) :

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), DFMA (item 2.2), verificacao de projeto (itemz2.3), analises criticas
de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificacoes de
material (item 2.8), alteracOes de desenhos e especificacoes (item 2.9).

¢+ Equipe do APQP:

Requisitos para novos equipamentos, instalacoes e ferramental (checklist A3)
(item 2.10), caracteristicas especiais produto/processo (item 2.11), plano de
controle do protoétipo (checklist A8) (item 2.12), requisitos para meios de
medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da

equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2) . (item 2.13)




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
<, Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificac&do de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de protoétipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteractes
de desenhos e especificacdes (item 2.9).

Documento vivo
2.1 DEMEA: Analise de Modo e Efeitos de Falha de Projeto : m}b/

O DFMEA e umatécnica analitica disciplinada que avalia a probabilidade de falhas bem como o
efeito de tal falha. O DFMEA € um DOCUMENTO VIVO continuamente atualizado de acordo com as
necessidades e expectativas do cliente. Ela @ um INPUT importante para o processo APQP que

pode incluir as caracteristicas do produto e processo previamente selecionadas.
O manual de referéncia de Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial

(FMEA) da Chrysler, Ford e General Motors apresenta as INSTRUCOES para a
preparacao de um DFMEA.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
<, Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]
+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificac&do de
projeto (item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de protétipo — plano de controle (item 2.5),
desenhos da engenharia (incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e
especificacoes de material (item 2.8), alteracOes de desenhos e especificacbes (item 2.9).

2.1 DEMEA: Analise de Modo e Efeitos de Falha de Projeto :

A Lista de Verificacao de FMEA de Projeto no anexo A-1 deveria também ser usado para analisar
criticamente o FMEA de Projeto para assegurar que as caracteristicas
apropriadas de projeto foram levadas em consideracao.

Anexo A-1 Lista de Verificacao de FMEA
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A-1 LISTA DE VERIFICACAO DE FMEA DE PROJETO

N® do Cliente ou Pega Interna MNivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Ndo | N/A | = Comentérios/Agédo Requerida Responsavel Prevista

1 A DFMEA foi preparada utilizando-se o manual de
referéncia de Andlise de Modo e Efeitos de Falha
Potencial (FMEA) da Chrysler, Ford e General Motors
e 0s requisitos especificos do cliente aplicavel?

2 Foram analisados criticamente dados histéricos de
campanhas e garantia?

3 As Melhores Praticas e ligoes aprendidas de DFMEAs
similares foram consideradas?

4 A DFMEA identifica as Caracteristicas Especiais?

5 As caracteristicas de repasse (glossario) foram
identificadas e analisadas criticamente com os
fornecedores afetados quanto ao alinhamento
da FMEA e controles apropriados na base de
fornecimento?

BOA PRATICA: - A lista de verificacdo de FMEA DE PROJETO no apéndice
A-1 tambeém deveria ser ANALISADA CRITICAMENTE para assegurar que as
caracteristicas apropriadas do projeto foram consideradas. (2.1 Analise de
Modo e Efeitos de Falha do Projeto (DFMEA)
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R

As caracteristicas especiais designadas pelo cliente
ou organizagao foram analisadas criticamente

com os fornecedores afetados para assegurar o
alinhamento da FMEA?

As caracteristicas de projeto que afetam os modos
de falha de prioridade de risco elevado foram
identificadas?

8 Foram designadas agdes corretivas apropriadas para
0s numeros de prioridade de risco elevado?

9 Foram designadas agdes corretivas apropriadas para
os numeros de severidade elevada?

10 | As prioridades de risco foram revistas apos as agbes

corretivas serem concluidas e verificadas?

BOA PRATICA:

Data de Revisao:

Preparado por:

- A lista de verificacdo de FMEA DE PROJETO no apéndice

A-1também deveria ser ANALISADA CRITICAMENTE para assegurar que as
caracteristicas apropriadas do projeto foram consideradas. (2.1 Analise de
Modo e Efeitos de Falha do Projeto (DFMEA)
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Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
2.1 DEMEA: Analise de Modo e Efeitos de Falha de Projeto :

Subsistema Modo de | Efeitafs) | 5| C| Causals) | O | Controles atuais O | M | Agdes Respon- Rezultados da Acio
Fahhs Potznci- | | L | & mecs- ] E | P | Beco- savel
- Potenci- | al {is) vl oA nism-:l{_ﬁ] o0 T | R | men- |:lE|_El:5:I
wisi | @ da Faha g | Potencial | - E dadas | Agao
: fis) da Freven | Deatec (Bes) Acgo |5 |o o |w
tos de 5| Fahs R | ¢cao -zao C Reco- (Bes) £ cle B
Funca ;
T menda- | romsd |V |0 | T | R
dais) ais) a
R

Ocorréncia = reflete a qualidade histérica dos produtos da
organizacao (correlacionado c/Modo de Falha&Causa)
everidade = reflete a natureza dos produtos da organizacao
(correlacionado c/ Efeito Potencial da Falha)
Deteccdao = reflete as politicas operacionais e procedimentos
operacionais padrao da organizacao (correlacionado
com o0s “controles atuais™)
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Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
I Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacao de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagcdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteractes
de desenhos e especificacfes (item 2.9).

2.2 Projeto para Manufaturabilidade e Montagem:

O Projeto para Manufaturabilidade e Montagem ¢é processo de Engenharia Simultanea idealizado
para otimizar o relacionamento entre funcao do projeto, manufaturabilidade e facilidade de montagem. A
abrangéncia das necessidades e expectativas do cliente definida no capitulo 1.0 deste manual de

APQP ird determinar a extensao do envolvimento da equipe de planejamento
da Qualidade do produto nesta atividade.

BOA PRATICA: o apéndice B da uma breve explicacdo desta “técnica
analitica”. O aprimoramento dos projetos para montagem e manufatura € UM
PASSO IMPORTANTE. Os representantes da fabrica deveriam ser
consultados no inicio do processo do projeto para analisar criticamente 0s
componentes ou sistemas e fornecer informacgdes sobre 0s requisitos de
montagem e manufatura. As tolerancias dimensionais especificas deveriam
ser determinadas com base num processo semelhante. Isto ajudara a identi-
ficar os equipamentos e quaisquer alteracdes de processo necessarias.




< Saidas = Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcéo de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.2 Projeto para Manufaturabilidade e Montagem: (continuacao)
No minimo, os itens listados abaixo DEVERIAM ser considerados pela Equipe de Planejamento da
Qualidade do Produto:

# projeto, conceito, funcao e sensibilizacdo a variacao de manufatura

# processo de manufatura e/ou montagem

# tolerancias dimensionais ) _

# requisitos de desempenho Ver clausula 7.1.6 Conhecimento

# numero de Componentes organizacional (ISO9001 2015)

# ajustes do processo Conhecimento mantido e disponivel
#

manuseio de material

A lista acima pode ser acrescida com BASE NO CONHECIMENTO E EXPERI-
ENCIA da equipe de planejamento da Qualidade do produto da organizacao,
normas governamentais do produto/processo, e requisitos de assisténcia técnica.
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< Saidas = Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto do Produto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcéo de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacoes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteracOes

de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.3 Verificacao do Projeto do Produto: <=ver definicao de “Verificacao (Projeto)” no apéndice F
A verificacao do Projeto do Produto verifica se o projeto do produto atende aos requisitos do cliente
derivados das atividades descritas no capitulo 1.0 do manual do APQP.

Verificacao de
projeto do produto 3

Dados de _ Dados de
entrada |:> Projeto do produto |:> saida
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< Saidas = Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]
+ Atividade Responsavel pelo Projeto do Produto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcéo de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.3 Verificacao do Projeto do Produto: <=ver definicao de “Verificacao (Projeto)” no apéndice F
VERIFICACAOQO (PROJETO): [Fonte apéndice F] E uma confirmacéo, através de EVIDENCIAS
OBJETIVAS, de que os requisitos especificos foram atendidos. Testes para assegurar que TODOS
0s outputs (“saidas”) do projeto atendam aos requisitos podem incluir ATIVIDADES como:
# analise critica de projeto
# calculos alternativos
# testes e demonstrac6es compreensiveis
# analise critica de documentos da fase de projeto antes da liberacéo
Clausula 8.3.4 Controles de projeto e desenvolvimento[IATF] : A organizacéao
deve aplicar CONTROLES para o processo de projeto e desenvolvimento para
para assegurar que atividades de VERIFICACAO sejam conduzidas para
assegurar que as SAIDAS de projeto e desenvolvimento atendam aos
REQUISITOS DE ENTRADA.
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<, Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]
+ Atividade Responsavel pelo Projeto do Produto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
itemZ.?, analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia

incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagdes de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacfes (item 2.9).

2.4 Analises Criticas de Projeto do Produto: <=ver apéndice F —definicao de Analise crit. projeto

As analises criticas do projeto sao reunioes periodicamente agendadas conduzidas pela
ENGENHARIA DE PROJETO da organizacdo e devem incluir as outras areas afetadas. A analise critica
de projeto € um metodo efetivo de PREVENIR problemas e mal-entendidos, ela também fornece um
mecanismo para monitorar o andamento, relatar a geréncia e obter a aprovacao do cliente, conforme
necessario.

Analises Criticas de
projeto do'ﬁroduto

t t

i Dados d
Dados de E> Projeto do E> S;Edgs e
entrada produto




< = Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

* Atividade Responsavel pelo Projeto do Produto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construgéo de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagdes de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteracdes

de desenhos e especificacdes (item 2.9).

2.4 Analises Criticas de Projeto do Produto: (cont.) o ~ _ )

~As analises criticas de projeto sao uma série de atividades de verificagao que vao além de uma
simples inspecao da ENGENHARIA. No minimo, as analises criticas de projetodeveriam incluir uma
ava |_a%ap do(s)/da(s): # consideracOes sobre 0o(s) requisitos de projeto / funcionais, # metas formais de
confiabilidade e confianca, # ciclos de rendimento dos componentes/ sub-sistemas/ sistemas, #
resultados de simulacdes por computador e de testes de bancada, # DFMEAS,

# Analise critica dos esforcos do Projeto para manufaturabilidade e montagem, # resultados de

delineamento de experimentos (DOE) e da variacdo da montagem do conjunto (consulte o ), #
falhas de teste; # progresso na Verificacao do Projeto.

Analises Criticas de
projeto do produto

t 1T

Dados de Projeto do Dados de
entrada E> produto E> saida




Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto_
<, Saidas =@ Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]
+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item?2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcéo de protétipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagcdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteractes
de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.4 Analises Criticas de Projeto do Produto: (cont.)

A principal funcao das Analises Criticas de Projeto € acompanhar o progresso na verificagcao do
projeto. A organizacdo DEVERIA acompanhar o progresso na verificacdo do projeto através do uso de
um formulario de planejamento e relatorio, referido como Plano e Relatorio de Verificacao de Projeto
(DVP&R) da Chrysler e Ford. O plano e o relatério sao um método formal de assegurar:

# verificacao de projeto
# validacao de produto e processo de componentes e montagens
atraves da aplicacao de um amplo planejamento e relatorio de testes.

Relatério
DVP&R
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< Saidas =2 Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagcdes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteractes
de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.4 Analises Criticas de Projeto do Produto: (cont.)

A equipe de planejamento da Qualidade do produto da organizacao nao deve se limitar aos itens
listados acima. A equipe DEVERIA considerar e usar, conforme apropriado, as TECNICAS ANALITICAS
listadas no apéndice B [ Relatorio e Plano de Verificacao do Projeto (DVP&R), Prova de Erro,

Projeto para Manufaturabiidade e Montagem, Delineamento de Experi-

mentos (DOE), método de percurso critico (diagram Pert ou Gantt), Fluxograma,
Desdobramento da Funcao Qualidade (QFD), Diagramas de Causa e Efeito,
Benchmarking, Analise de Variacao de Montagem.

Analises Criticas de
projeto do produt%\

A

Dados de -
—) Projeto do —) | Dadosde
entrada produto saida
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< Saidas = Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificagao de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcéo de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacoes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteracOes
de desenhos e especificagdes (item 2.9).

2.4 Analises Criticas de Projeto do Produto: (cont.)

ANALISES CRITICAS DE PROJETO: [Fonte: apéndice F] sao pontos de verificagdo essenciais

para analisar criticamente o ANDAMENTO do processo de projeto; € um PROCESSO PRO-ATIVO.

Clausula 8.3.4 Controles de Projeto e Desenvolvimento (ISO9001): A organizacao deve aplicar

CONTROLES para o processo de projeto e desenvolvimento para assegurar que: b) ANALISES

CRITICAS sejam conduzidas para avaliar a CAPACIDADE de os resultados de projeto e desenvol-
vimento atenderem a REQUISITOS.
Clausula 8.3.4.1 Monitoramento: as medicbes em estagios especificados duran-
te o projeto e desenvolvimento de produtos e processos devem ser definidas,
analisadas e relatadas com RESULTADOS RESUMIDOS, como uma entrada
para a analise critica da direcao (ver secao 9.3.2.1) Quando requerido pelo
cliente, as atividades de medi¢cOes do desenvolvimento do produto e do proces-
so devem ser RELATADAS ao cliente em estagios especificados ou acordados
pelo cliente.Ver nota: quando apropriado, estas medi¢cdes podem incluir riscos
da Qualidade, custos, prazos, caminhos criticos e outras medicdes.
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< Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto: 5 _ 3 _

~ DEMEA (checklist Al) (item 2.1), PrOJetOfara Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificagédo de projeto
item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), constru¢ao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia _
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagoes de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteragdes
de desenhos e especificacfes (item 2.9).

2.5 Construcédo de Prototipo — Plano de Controle:

Os Planos de Controle de Prototipo sdo descricdes de medicdes dimensionais, testes de
material e de funcionamento que ocorrerao durante a construcao do prototipo. A Equipe de
Planejamento da Qualidade do Produto DEVERIA assegurar que um plano de controle de prototipo
seja preparado. A metodologia do plano de controle € descrito no capitulo 6 do manual APQP.

Uma lista de verificacdo do Plano de Controle é apresentado no anexo A-8.

Anexo A-8 Lista de Verificacao para
plano de controle

A manufatura de pecas de prototipo oferece uma excelente oportunidade
para que a equipe e o cliente avaliarem o quanto o produto ou servico
atinge os objetivos na Voz do Cliente.
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A-8 LISTA DE VERIFICACAO DO PLANO DE CONTROLE

N® do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisado

Pessoa Data

Pergunta Sim | Né&o NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A metodologia do plano de controle descrita
1 | no Capitulo & do manual APQP foi utilizada no
desenvolvimento do plano de controle?

Todos os controle identificados na PFMEA foram inclusos

e no plano de controle?

3 Todas as caracteristicas especiais do produto/processo
estao incluidas no plano de controle?

4 Foram usadas DFMEA e PFMEA para preparar o
planoc de controle?

5 Todas as especificagbes de material que necessitam

de inspegao foram identificadas?

O plano de controle contempla o recebimento
6 | (material/componentes) através de processamento/
montagem, incluindo embalagem?

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificacao para auxiliar

nesta avaliacao.
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e R

Os requisitos de teste de desempenho de engenharia
e requisitos dimensionais foram identificados?

Os dispositivos de medigdo e equipamentos de teste
estao disponiveis conforme requerido pelo plano de
controle?

Se necessario, o cliente aprovou o plano de controle?

A metodologia e compatibilidade dos dispositivos de
medicdo sao apropriadas para atender aos requisitos
do cliente?

A analise dos sistemas de medigdo foi concluida de
acordo com 0s requisitos do cliente?

Os tamanhos das amostras foram baseados nas
normas da industria, tabelas estatisticas do plano
de amostragem ou em outros métodos ou técnicas
estatisticas de controle de processo?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificacao para auxiliar

nesta avaliacao.
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<, Saidas =»Projeto do Produto especificado  [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacédo de projeto
Sitemz.%), analises criticas de projeto (item 2.4), construgc&o de protétipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificagdes de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacdes (item 2.9).

2.5 Construcéo de Protétipo — Plano de Controle: (continuacéo)

E responsabilidade da Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto analisar criticamente os
prototipos para: # assegurar que o produto ou servi¢co atende as especificacdes e aos

dados registrados no relatorio, conforme necessario.

# assegurar que seja dada atencéao especifica as caracteristicas
especiais do produto e processo <= caracteristicas especiais

# usar dados e experiéncia para estabelecer parametros do processo
preliminar e requisitos de embalagem

# comunicar ao cliente quaisquer preocupacoes [“concerns’], desvios,
e/ou impactos nos custos. <= processo de comunicacao com cliente

(clausula 8.2.1.1 Comunicacao com o cliente —= SUPLEMENTO IATF) +

clausula 8.2.1 Comunicacao com o cliente (ISO9001)



Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
< Saidas =»Projeto do Produto especificado  [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto: 5 _ 3 _

~ DEMEA (checklist Al) gtem 2.1), Prolet0fara Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificagédo de projeto
item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia _
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacées de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacfes (item 2.9).

2.6 Desenhos da Engenharia (incluindo Dados Matematicos): _
Os projetos do cliente nao isentam a equipe de planejamento da Qualidade do produto da
organizacao da responsabilidade de analisar criticamente os desenhos da engenharia da maneira

descrita a seguir.

Os desenhos da engenharia podem incluir caracteristicas especiais (normas governamentais e de
seguranca) que devem ser DESCRITAS no plano de controle. Quando os desenhos de engenharia do
cliente ndo existem, os desenhos de controle deveriam ser analisados criticamente pela equipe de

planejamento para determinar quais caracteristicas afetam o ajuste, funcao,
durabilidade e/ou requisitos de seguranca e normas governamentais.
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Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto
< Saidas =»Projeto do Produto especificado  [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~ 2.9 ]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto: 3 _ 3 _

~ DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Prolet0fara Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificagédo de projeto
item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia _
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificagdes de material (item 2.8), alteracdes
de desenhos e especificacdes (item 2.9).

2.6 Desenhos da Engenharia (incluindo Dados Matematicos): (continuacao)

Os desenhos deveriam ser analisados criticamentegara determinar se existe informacao suficiente para
um “layout” dimensional das pecas individuais. As Superficies / Pontos de Controle ou Referéncia
deveriam ser claramente identificados de maneira que dispositivos de medicéao funcionais e
equipamentos apropriados possam ser projetados para controles continuos. As dimensdes deveriam
ser avaliadas para asseqgurar viabilidade e compatibilidade com padrdoes de medicao e fabricacao.
Se for apropriado, a equipe deveria certificar-se se os dados matematicos
sao compativeis com o sistema do cliente para uma comunicacao mutua
eficiente. Atenééo também com cldusula 8.2.1.1 Comunicacao com o
cliente — SUPLEMENTO (IATF ) —deve ser na linguagem acordada com o
cliente
'(AI\,tAe'ID g?lo também com clausula 8.6.2 Inspecéao de layout e teste funcional
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< Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]

+ Atividade Responsavel pelo Projeto: 3 _ 3 _
- DFEMEA (checklist Al) (item 2.1), Prolet0fara Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificagéo de projeto
item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de prototipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia _
incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacdes de engenharia (item 2.7) e especificacbes de material (item 2.38), alteracoes

de desenhos e especificagcdes (item 2.9).

2.7 EspecificacOes da Engenharia:
Uma analise critica detalhada e a compreenséao [‘understanding”] das especificacdes de controle irdo

ajudar a Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto a identificar os requisitos funcionais, de
durabilidade e de aparéncia do componente ou conjunto em questao.
Tamanho da amostra, frequéncia e critério de aceitacao desses requisitos sao geralmente
definidos na secao de teste em processo da Especificacdo de Engenharia.
Caso contrario, o tamanho da amostra e freqtiéncia serdo determinados pela
organizacao e relacionados no plano de controle. Em ambos os casos, a
organizacao DEVERIA determinar quais caracteristicas afetam o atendimento aos

requisitos funcionais, de durabilidade e de aparéncia. _

<= atencdo com cladusula 7.5.3.2.2 Especificagcdes de Engenharia (IATF) que
requer PROCESSO DOCUMENTADO que descreva a analise critica,
distribuicao e implementacao de todas as normas /especificagoes de
engenharia do cliente e as revisdes relacionadas baseado nas

programacoes do cliente.
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<, Saidas =»Projeto do Produto especificado [SAIDAS PROJETO: item 2.1 ~2.9]
+ Atividade Responsavel pelo Projeto:

DFMEA (checklist Al) (item 2.1), Projeto para Manufaturabilidade e Montagem - DFMA (item 2.2), verificacdo de projeto
(item2.3), analises criticas de projeto (item 2.4), construcao de protoétipo — plano de controle (item 2.5), desenhos da engenharia
(incluindo dados matematicos) (item 2.6), especificacoes de engenharia (item 2.7) e especificacdes de material (item 2.8), alteracOes
de desenhos e especificacles (item 2.9).

2.8 EspecificacOes de Material:
Além dos desenhos e das especificacOes de desempenho, as ESPECIFICACOES DE MATERIAL

DEVERIAM ser analisadas criticamente quanto as Caracteristicas Especiais relacionadas aos

requisitos de propriedades fisicas, de desempenho, ambientais, de manuseio e de estocagem.
Estas caracteristicas também deveriam ser incluidas no plano de controle.
Ver anexo A da IATF e clausula 8.5.1.1 Plano de controle (IATF)

2.9 AlteracOes de Desenhos e EspecificacoOes:

Onde forem necessarias alteracOes de desenhos e de especificacoes, a
equipe deve assegurar que as alteracdes sejam prontamente comunicadas
e adequadamente documentadas a todas as areas afetadas.




< Saidas = Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a 2.13 ]
+Equipe do APQP:

Requisitos para novos equipamentos, instalacdes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas especiais
produto/processo (item 2.11), plano de controle do protétipo (checklist A8) (item 2.12),_requisitos para meios de
medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2)
(item 2.13)

2.10 Requisitos para Novos Equipamentos, Ferramental e Instalacoes:

A DFMEA, o Plano de Garantia do Produto e/ou Analises Criticas do Projeto podem identificar a
necessidade de novos equipamentos e instalagcdes, incluindo o atendimento aos requisitos de
CAPACIDADE.

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto DEVERIA contemplar esses requisitos
adicionando os itens ao Cronograma. A equipe DEVERIA assegurar que
haja um PROCESSO para determinar que o novo equipamento e ferramental
sejam apropriados e entregues no TEMPO OPORTUNO.

O progresso das instalagoes deveria ser monitorado para assegurar sua
CONCLUSAO antes da DATA PLANEJADA para o “tryout’de producéo.
Consulte a Lista de Verificacdo de Novos Equipamentos, Ferramental e
Equipamento de Teste no Anexo A-3.

Anexo A-3 Lista de Verificacao para Novos Egtos. Ferramental e Eqto. Teste



CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-3 LISTA DE VERIFICACAO DE NOVOS EQUIPAMENTOS, FERRAMENTAL E EQUIPAMENTOS DE TESTE

N2 do Cliente ou Pecga Interna Mivel de Revisao

Pessoa ! Data

Pergunta Sim | Nao NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

1 | O projeto requer:

= Movos materiais?

= Troca rapida?

* Flutuagoes de volume?

oo | oo

* Prova de erro?

Foram preparadas listas para identificar {incluir todos
os fornecedores):

= Novos equipamentos?

b | = Movas ferramentas?

* Movos equipamentos de testes (incluindo recursos
para verificagao)?

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos, Ferramental e
InstalacoOes..... Consulte a lista de verificacao de novos equipamentos,
ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3




CONTEUDO DO TREINAMENTO

T R R Ay

Houve acordo sobre os critérios de aceitagao para:
{incluir todos os fornecedores)

a | » Novos :Elquipamantos?

» Novas ferramentas

* Movos equipamentos de testes (incluindo recursos
para verificacao)?

Sera conduzido um estudo preliminar de
capabilidade no fabricante de ferramentas e/ou
equipamentos?

Foram estabelecidas a viabilidade e precisao dos
equipamentos de testes?

Foi completado um plano de manutengio preventiva
para os equipamentos e ferramental?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos, Ferramental e
InstalacoOes..... Consulte a lista de verificacao de novos equipamentos,
ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-3 LISTA DE VERIFICACAO DE NOVOS EQUIPAMENTOS,
FERRAMENTAL E EQUIPAMENTOS DE TESTE

MN? do Cliente ou Pega Interna Mivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Nao NA Comentarios/Acao Requerida Responsavel Prevista

7 | As instrugdes de instalagao/ajuste para 0os novos
equipamentos e ferramental estao completas e sdo
compreensiveis?

Estarao disponiveis dispositivos de medigao capazes
para fazer estudos preliminares de capabilidade

do processo nas instalagdes do fornecedor do
equipamento?

8 | Os estudos preliminares de capabilidade do processo
serao efetuados na planta de processamento?

As caracteristicas de processo que afetam
10 | as caracteristicas especiais do produto foram

identificadas?

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos, Ferramental e
InstalacoOes..... Consulte a lista de verificagcao de novos equipamentos,
ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto

< Saidas =»Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a 2.13 ]
*Equipe do APQP:
Requisitos para novos equipamentos, instalacdes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas especiais

produto/processo (item 2.11), plano de controle do protétipo (checklist A8) (item 2.12),_requisitos para meios de
medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2) .

(item 2.13)

2.11 Caracteristicas Especiais do Produto e do Processo:

No estagio “PLANEJAR E DEFINIR O PROGRAMA” (CAPITULO 1 do manual APQP), a Equipe
identificou caracteristicas preliminares do processo e produto. A Equipe de Planejamento de
Qualidade do Produto DEVERIA basear-se nesta lista e atingir um consenso através da avaliacao das
informacdes técnicas.




Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto

< Saidas =@»Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a 2.13 ]
+Equipe do APQP:

Requisitos para novos equipamentos, instalagoes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas especiais
produto/processo (item 2.11), plano de controle do protétipo (checklist A8) (item 2.12),_requisitos para meios de

medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2) .
(item 2.13)

2.11 Caracteristicas Especiais do Produto e do Processo: (continuacao)
A organizacdo DEVERIA consultar os REQUISITOS ESPECIFICOS do cliente para DETALHES ADICI-
ONAIS sobre o uso das CARACTERISTICAS ESPECIAIS do produto e processo. O consenso deve ser
DOCUMENTADO no PLANO DE CONTROLE apropriado. Os formularios de Caracteristicas Especiais do
Plano de Controle e Coordenadas de Pontos de Dados apresentados no capitulo 6, Suplementos K e L,
sao metodos recomendados para documentar e atualizar as
CARACTERISTICAS ESPECIAIS. A organizacdo pode usar qualquer formulario
gue atenda aos requisitos de documentacdo. Consulte os requisitos especificos
do cliente para os requisitos particulares de aprovacao.

Boa préatica: Ver clausula 8.3.3.3 Caracteristicas Especiais (IATF)




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto

< Saidas =2 Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a2.13]
*Equipe do APQP:

Requisitos para novos equipamentos, instalacdes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas especiais
produto/processo (item 2.11), plano de controle do protétipo (checklist A8) (item 2.12),_requisitos para meios de
medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2) .

(item 2.13)

2.12 Requisitos para Meios de Medic&o / Equipamentos de Teste:
Os requisitos para meios de medicao / equipamentos de teste podem também ser identificados
nesta etapa.
A equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deveria adicionar esses requisitos no
Cronograma do APQP. O progresso DEVERIA ser monitorado para assegurar que
0 prazo requerido seja atingido.

BOA PRATICA: consultar a clausula 7.1.5.2 Rastreabilidade de Medic&o
(ISO9001) + clausula 7.1.5.2.1 Registros de calibracéao /verificacao
(IATF) + clausula 8.5.1.1 Plano de controle (IATF) + Anexo A da IATF
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fase 2 - Projeto e Desenvolvimento do Produto

< Saidas =»Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a 2.13]
+Equipe do APdP:

Requisitos para novos equipamentos, instalacdes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas especiais
produto/processo (item 2.11), plano de controle do prototipo (checklist A8) (item 2.12),_requisitos para meios de
medicao/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da Geréncia (checklist A2) .

(item 2.13)

2.13 Comprometimento de Viabilidade da Equipe e Suporte da Geréncia:

A equipe de planejamento da qualidade do produto deve avaliar a viabilidade do projeto proposto
nesta fase. A propriedade do projeto pelo cliente ndo exclui a obrigacdo da organizacao de avaliar a
viabilidade do projeto. A equipe deve estar CONVENCIDA de que o projeto proposto pode ser manufatu-
rado, montado, testado, embalado e entregue em quantidade suficiente e dentro do prazo, com um custo
aceitavel para o cliente. <= BOA PRATICA: Para TODA fase /etapa final de planejamento
avancado da Qualidade do produto (APQP) temos a etapa “SUPORTE DA GERENCIA”




< Saidas =»Projeto do Produto especificado [ SAIDAS APQP: item 2.10a 2.13]
+Equipe do APQP:

Requisitos para novos equipamentos, instalacdes e ferramental (checklist A3) (item 2.10), caracteristicas
especiais produto/processo (item 2.11), plano de controle do protoétipo (checklist A8) (item 2.12), requisitos para
meios de medicdo/equipamentos de teste (item 2.12), comprometimento de viabilidade da equipe & Suporte da
Geréncia (checklist A2) . (item 2.13)

2.13 Comprometimento de Viabilidade da Equipe e Suporte da Geréncia:
A Lista de Verificacao de Informacao do Projeto no Anexo A-2 permite que a equipe analise critica-
mente seus esforcos nesta ETAPA e faca uma avaliacio de sua EFICIENCIA. Essa LISTA DE
VERIFICACAO também serve como base para as questdes em aberto discutidas no Comprometimento
de Viabilidade da Equipe, Anexo D. O consenso da equipe de que o projeto proposto é VIAVEL deveria
ser documentado juntamente com todas as questdes em aberto que requerem uma RESOLUCAO e
apresentado a geréncia para obter o seu suporte.
O formulario de Comprometimento de Viabilidade da Equipe mostrado no
anexo D é um exemplo de registro por escrito recomendado.

Anexo A-2 Lista de Verificacao de Informacéao do Projeto

Anexo D — Comprometimento de Viabilidade da Equipe +
analise de riscos (ISOTS)



CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICAGCAO DE INFORMACAO DO PROJETO

MN? do Cliente ou Pega Interna MNivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Nao | N/A Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A. Geral

1 O projeto requer:

a = Movos materiais?

=3

= Ferramental especial?

c | = MNovas tecnologias ou processos?

Foi considerada a analise de variagdo de montagem?

Foi considerado o Delineamento de Experimentos?

Existe algum plano para protdtipos em andamento?

A DFMEA foi concluida?

@k W M

A DFMA (Projeto para Manufaturabilidade e
Montagem) foi concluida?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacéo de Informagcdes do PROJETO no
apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos nesta
etapa e faca uma avaliac&o de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Fulram consideradas questdes relativas &4 assisténcia
técnica @ manutengao?

O Plano de Verificagio de Projeto foi considerado?

Em caso positivo, ele foi concluido por uma equipe
multifuncional?

10

Foram claramente definidos e compreendidos todos
0s testes, metodos, equipamentos e critérios de
aceitacao?

11

Foram selecionadas as Caracteristicas Especiais?

12

A lista de materiais esta completa?

13

As Caracteristicas Especiais estdo apropriadamente
documentadas?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia

A listade verificacédo de Informacdes do PROJETO

no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos

nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

MN® do Cliente ou Peca Interna Nivel de Revisdo

Pergunta Sim | Nao NA Comentéarios/Acdo Requerida HE:;::”? I Pr;.:::ta

B. Desenhos de Engenharia

14 | Foram identificadas as dimensdes de referéncia para
minimizar o tempo de layout de inspecao?

15 | Existem pontos de controle e superficies de
referéncia suficientes identificados para projetar
dispositivos de medigao funcionais?

16 | As tolerancias sao compativeis com as normas de .
manufatura aceitaveis?

17 | As técnicas de inspegao conhecidas podem medir
todos os requisitos do projeto?

18 | O processo de gerenciamento de alteragdes de
engenharia designado pelo cliente & usado para
gerenciar as alteragbes de engenharia?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacédo de Informacdes do PROJETO
no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos
nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

C. Eap-a:l:ﬂlcaqﬁas de Desempenho de Engenharia

19

As caracteristicas especiais foram identificadas?

Os parametros de teste sao suficientes para oferecer
todas as condigdes de uso, ou seja, validagao de
produgéo e uso final?

21

Pegas fabricadas nas especificagdes minimas e
maximas foram testadas, conforme necessario?

22

Todos os testes de produto serdo feitos
internamente?

23

Em caso negativo, eles serdo efetuados por um
fornecedor aprovado?

24

A freqiéncia e/ou tamanho de amostragem para
os testes especificados de desempenho sdo
consistentes com os volumes de manufatura?

25

Foi obtida a aprovacao do cliente, por exemplo, para
0s testes e documentagdo, conforme necesséario?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia

A lista de verificagcao de Informagcb6es do PROJETO no

apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos nesta
etapa e faca uma avaliacao de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

N? do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisao

Pessoa Data
Pergunta Sim | Ndo | NA Comentarios/A¢ao Requerida Responsével Prevista

D. Especificac@o de Materiais

26 | As caracteristicas especiais de material estio
identificadas?

27 | Quando a organizagao for responsavel pelo projeto,
os materiais, tratamento térmico e tratamento de
superficie especificados sdo compativeis com os
requisitos de durabilidade no ambiente identificado?

28 | Onde necessario, os fornecedores de material estao na
lista aprovada do cliente?

29 | A organizagao desenvolveu e implementou um
processo para controlar a qualidade dos materiais
recebidos?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacédo de Informacdes do PROJETO
no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos
nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Foram identificadas as caracteristicas de material
que necessitam de inspecao?

Em caso positivo,

* As caracteristicas serdo verificadas
internamenta?

* Se forem verificadas internamente, o
equipamento de teste esta disponivel?

» Se forem verificadas internamente, existem

pessoas capacitadas para assegurar testes
precisos?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia

A lista de verificacdo de Informacb6es do PROJETO

no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos
nesta etapa e faca uma avaliacao de sua EFICIENCIA.




N? do Cliente ou Pega Interna

CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

MNivel de Revisio

Pergunta

Pessoa Data

Sim Nao NA Comentarios/Ac¢ao Requerida Responsavel Prevista

3

Serao utilizados laboratdrios externos?

A organizagio possui um processo implantado

para assegurar a competéncia do laboratério, tal
como acreditagao? NOTA: A competéncia deve ser
certificada, independente da relagio da organizagio

com o laboratdrio.

Foram considerados os seguintes requisitos de

materiais?

= Manuseio, incluindo aspectos ambientais?

= Estocagem, incluindo aspectos ambientais?

= A composicao dos materiais/substancias foram
reportadas de acordo com os requisitos do cliente,

por exemplo, IMDS?

* As pecas poliméricas foram identificadas/marcadas
de acordo com os requisitos do cliente?

Data de Revisao:

Freparado por:

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia..... A lista de verificacao de Informacdes do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente
seus esforcos nesta etapa e faca uma avaliacao de sua EFICIENCIA.




2.13 COMPROMETI-
MENTO DA EQUIPE
COM A VIABILIDADE
E SUPORTE DA
GERENCIA

Esta lista de verifica-
cao A-2 também ser-
ve como base para as
guestdes em aberto
discutidas no Compro-
metimento da Equipe
com a Viabilidade,
apéndice D

CONTEUDO DO TREINAMENTO

COMPROMETIMENTO DA EQUIPE COM A VIABILIDADE

Cliente: Data:

MNumero da Pega: Mome da Pega:
Mivel de Revisao

Consideracoes sobre Viabildiade

MNossa equipe de planejamento da qualidade do produto considerou as questdes abaixo.

Os desenhos e/ou especificagdes fornecidos foram utilizados como base para analisar a capacidade das organizagbes
de atender a todos 0s requisitos especificados. Todas as respostas "naoc” apresentam comentarios anexos identificando
nossas preocupagoes efou propostas de alteragbes para capacitar a organizagao a fim de que atenda aos requisitos

especificados.

NAD

CONSIDERAGAO

O produto esta devidamente definido (requisitos de aplicagio, elc.) possibilitando a avaliagho
da viabilidade?

As especificagbes de Desempenho da Engenharia podem ser atendidas conforme descritas?

O produto pode ser manufaturado de acordo com as tolerdncias especificadas no desenho?

O produto pode ser manufaturado com uma capacidade de processo gue atende aos reguisitos?

Existe capacidade adequada para a fabricagao do produto?

| O projeto permite o uso de técnicas eficientes de manuseio de material?




2.13 COMPROMETI-
MENTO DA EQUIPE
COM A VIABILIDADE
E SUPORTE DA
GERENCIA

Esta lista de verifica-
cao A-2 também ser-
ve como base para as
guestdes em aberto
discutidas no Compro-
metimento da Equipe
com a Viabilidade,
apéndice D

CONTEUDO DO TREINAMENTO

O produto pode ser manufaturado dentro dos pardametros normais de custo? As consideragdes
sobre custos adicionais podem inchuir:

— Custos de equipamentos de transformacio?

= Custos da ferramental?

= Métodos alternatives de manufatura?

E necessdrio o controle estatistico do processo para o produta?

0O controle estatistico de processo estd sendo atualmente utilizado em produtos similares?

_ Caso o controle estatistico de processo esteja sendo utilizado em produtos similares:

— Os processos estdo sob controle e estdveis?

— A capabilidade do processo atende aos requisitos do cliente?

Conclusao

|I| Viavel Q produto pode ser produzido conforme especificado, sem revisdes.
:l Viavel  Alteragbes recomendadas (veja anexo).
[ linviavel Necessidade de revisao do projeto para a manufatura do produto dentro dos requisitos especificados.

Aprovagao
Membro da Equipe/Titulo/Data Membro da Equipe/Titulo/Data
Membro da Equipe/Titulo/Data Membro da Equipe/Titulo/Data

Membro da Equipe/Titulo/Data Membro da Equipe/Titulo/Data




Os inputs e
outputs
aplicaveis a
essa etapa
(capitulo 2 —
PROJETAR E
DESENVOL-
VER PRODU-
TO) sao mostra-
dos na tabela
ao lado

1.0 Planejar e definir programa

2. Projetar e desenvolver produto

ENTRADAS DA FASE 1
1.1 Voz do cliente

1.2 Plano de Negocios /Estratégias de
“Marketing”

1.3 Dados de “benchmark” do produto e
processo

1.4 Premissas do produto/processo

1.5 Estudos sobre a Confiabilidade do
Produto

1.6 “inputs”do cliente

SAIDAS DA FASE 1

1.7 Objetivo do Projeto

1.8 Metas de confiabilidade e de qualidade
1.9 Lista Preliminar de Materiais

1.10 Fluxograma preliminar do processo

1.11 Lista Preliminar de Caract. Especiais de
Produto e Processo

1.12 Plano de Garantia do Produto
1.13 Suporte da Geréncia

ENTRADAS da Fase 2 = SAIDAS da fase 1
SAIDAS - por atividade de responsabilidade de
projeto:

2.1 DFMEA

2.2 Projeto para manufa-tura e montagem

2.3 Verificagdo do Projeto

2.4 Analises critica de Projeto

2.5 Construcédo de Prototipo

2.6 Desenhos Engenharia

2.7 Especificagdes de Engenharia.

2.8 Especific. de material

2.9 AlteracOes de Desenhos e Especificagdes

SAIDAS - por equipe de planejamento avancado
da qualidade do produto:
2.10 Requisitos p/Novos Equip., Ferram. e Instalac.

2.11 Caract. Especesiais de Produto e de Processos
Plano de Controle do protoétipo
2.12 Requisitos para Meios de Medic&o/ Equip. Teste

2.13 Comprometimento de Viabilidade da Equipe &
Suporte da Geréncia




TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especific
IATF

Planejamento Avancado da Qualidade do Produ
CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENT
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO

Este capitulo 3 do manual APQP discute os aspectos principais do desenvolvimento de um SISTEMA
DE MANUFATURA e seu(s) respective(s) PLANO(S) DE CONTROLE para obter produtos de qualidade.
As tarefas a serem realizadas nesta etapa do processo de planejamento da qualidade do produto
depende da concluséo bem-sucedida dos estagios anteriores abrangidas nas duas primeiras
secOes. (capitulos 1 e 2).

Esta nova etapa foi idealizada para assegurar o desenvolvimento abrangente de um sistema de
manufatura efetivo. O sistema de manufatura deve assegurar que 0s requisitos, necessidades e
expectativas do cliente sejam atendidos. Os inputs e outputs aplicaveis a essa etapa do processo
nesse capitulo sdo mostrados a sequir:



Os inputs e outputs
aplicaveis a essa
etapa (capitulo 3 —
PROJETAR E
DESENVOLVER
PROCESSO) séao
mostrados na tabela
ao lado

Entradas fase 3 =
Saidas da fase 2

2. Projetar e desenvolver produto

3. Projetar e desenvolver Processo

ENTRADAS = SAIDAS da fase 1

SAIDAS da Fase 2 - por atividade de responsa-
bilidade de projeto:

2.1 DFMEA

2.2 Projeto para manufatura e montagem

2.3 Verificac&o do Projeto

2.4 Analises criticas de Projeto

2.5 Construcéo de Prototipo

2.6 Desenhos Engenharia

2.7 Especificacbes de Engenharia

2.8 Especificao de material

2.9 AlteracOes de Desenhos e EspecificagcOes

SAIDAS da Fase 2 — por equipe de planeja-
mento avancado da qualidade do produto:

2.10 Requisitos p/Novos Equip.,Ferram.e Instal.
2.11 Caract. Especiais de Produto&Processo

2.12 Requisitos para Meios de Medicao/ Equip.
Teste

2.13 Comprometimento da Equipe & Suporte da
Geréncia

ENTRADAS fase 3 = SAIDAS da fase 2
SAIDAS da Fase 3:
3.1 Padrbes de Embalagem

3.2 Analise Critica do SQ do Produto /
Processo

3.3 Fluxograma do Processo

3.4 Layout das Instalacdes

3.5 Matriz de Caracteristicas

3.6 PFMEA

3.7 Plano de controle de pré-lancamento
3.8 Instrucdes do Processo

3.9 Plano de Analise dos Sistemas de
Medicao

3.10 Plano de Estudo Pre-liminar da
Capabilidade do Processo

3.11 Especificagcbes de Embalagem
3.12 Suporte da Geréncia




CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO

S Entradas = & Saidas da Fase 2 - derivadas das saidas da fase 2
<, Saidas = Projeto do Processo em definicao

Padroes/especificacOes de embalagem [item 3.1/ 3.11]
Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist A4)[item 3.2 do manual APQP]
Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]
Layout das instalacOes (checklist AS) [item 3.4]
Matriz de caracteristicas [item 3.5 do manual APQP]
PFMEA (checklist A7) [item 3.6 do manual APQP]
Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7]
Instrucoes de processo [item 3.8 do manual APQP]

Plano de analise do sistema de medicao (MSA) [item 3.9]

Plano do estudo preliminar de capabilidade do processo [item 3.10 do manual

APQP]

Suporte da geréncia [item 3.12 do manual APQP]
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< Saidas =»Projeto do Processo em definigdo

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist Ad)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagdes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medi¢cdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.1 Padrdes de Embalagem: <= consultar clausula 8.3.5.1 Saidas de projeto e desenvolv. - SUPLEMENTO
O cliente tera normalmente padrbes de embalagem que poderiam ser incorporados a quaisquer

especificacoes de embalagem para o produto. Se ndo houver nenhum, o projeto de embalagem deveria

assegurar a integridade do produto até a hora do uso.

3.11 Especificacoes de Embalagem: <= consultar clausula 8.3.5.1 Saidas de projeto e desenvolv. —

SUPLEMENTO

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deveria assegurar que seja
Idealizada e desenvolvida uma embalagem individual para o produto (incluindo
divisGes internas). Normas de embalagem do cliente ou requisitos genéricos
de embalagem deveriam ser usados quando apropriado. Em todos os casos, 0
projeto da embalagem deve assegurar que as caracteristicas e desempenho do
produto irao permanecer inalteradas durante o empacotamento, transito e
desempacotamento. A embalagem deveria ser compativel com todo equipamento
de manuseio do material, incluindo robos.




< Saidas =»Projeto do Processo em definigao

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacGes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medi¢céo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.2 Analise criticado Sistema da Qualidade do Produto/ Processo:
A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto DEVERIA analisar criticamente o local de
fabricacao conforme o Manual do Sistema de Gestao da Qualidade.
Quaisquer controles e/ou alteracdes de procedimento necessarios para produzir o produto
deveriam ser atualizados no Manual do Sistema de Gestao da Qualidade, e deveriam também ser
incluidas no plano de controle de manufatura.
Esta € uma oportunidade para a Equipe de Planejamento de Qualidade do
Produto melhorar o sistema de gestao da qualidade existente baseado no
“input” do cliente, experiéncia da equipe e experiéncia prévia. <= Ver
clausulal0.3 Melhoria continua (ISO9001)Bela oportunidade para melhoria
A Lista de Verificacao da Qualidade do Produto/ Processo fornecido o

Anexo A-4 pode ser usado pela Equipe de Planejamento da Qualidade para
ajudar em sua avaliacéo.

FRAGILIDADE NA IMPLEMENTACAQ: Este item 3.2 do manual do APQP é
uma BOA PRATICA que poderia ser adotada pelas equipes de APQP
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A-4 LISTA DE VERIFICACAO DA QUALIDADE DO PRODUTO/PROCESSO

MN? do Cliente ou Peca Interna MNivel de Revisao

= . = Pessoa Data
Pergunta Sim Nao NA Comentarios/Ac¢ao Requerida Responséavel Prevista

1 | E necessdria a assisténcia ou aprovagéo do cliente
para desenvolver o plano de controle?

o | A organizagao identificou guem sera o contato da
qualidade com o cliente?

3 | A organizagao identificou quem serd o contato da
qualidade com seus fornecedores?

O sistema de gerenciamento da qualidade foi
4 | analisado criticamente e aprovado de acordo com os
requisitos do cliente?

5 | Existe pessoal suficiente identificado para cobrir:

* Requisitos do plano de controle?

= Inspecao dimensional?

» Teste de desempenho de engenharia?
= Reacac a problemas e andlise de solugio de problemas?

ajo|T|w

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta
avaliacao.
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T e e

Existe um programa de treinamento documentado que:

* |nclua todos os funcionarios?

= Descreva aqueles que foram treinados? -

¢ | = Formega uma programacgao de treinamento?

Foi completado treinamento para:

= Controle estatistico do processo?

» Estudos de capabilidade?

* Resolugao de problemas?

* Prova de erro?

* Planos de reagao?

= (0 || 0 |T|@ [~

= Outros tdpicos, conforme identificados?

oo

Cada operagio € dotada de instrugfes de processo
ligadas com o plano de controle?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.2 Andlise Critica do Sistema da Qualidade do

Produto/Processo

A lista de verificacao da qualidade do produto/processo

apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela equipe de planejamento
da qualidade do produto para ajudar nesta avaliacéao.




< Saidas =»Projeto do Processo em definigdo

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist Ad)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagoes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.3 Fluxograma do Processo:
O fluxograma do processo € uma representacao esquematica do fluxo atual ou proposto do
processo.

Ele pode ser usado para analisar as fontes de variagao de maquinas, materiais, métodos e mao-
de-obra do inicio ao fim do processo de manufatura e montagem. E usado para enfatizar o impacto
das fontes de variacao sobre o processo.

O fluxograma ajuda a analisar o processo como um todo e nao as etapas
iIndividuais do processo. O fluxograma auxilia a Equipe de Planejamento da
Qualidade do Produto a direcionar o foco sobre o processo ao conduzir o
PFMEA e idealizar o Plano de Controle.

A Lista de Verificacao do Fluxograma de Processo no Anexo A-6 pode ser
utilizado pela Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto para auxiliar
em sua avaliacao.

<=ver Fluxograma de Processo —ANEXO B do manual APQP
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A-6 LISTA DE VERIFICACAO DO FLUXOGRAMA DE PROCESSO

N® do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Ndo | NA Comentérios/Agdo Requerida Responséavel Prevista

O fluxograma ilustra todo o processo desde o
1 | recebimento até a expedigao, incluindo processos e
servicos externos?

Mo desenvolvimento do fluxograma de processo, a
2 | DFMEA foi utilizada, se disponivel, para identificar
caracteristicas especificas que podem ser criticas?

3 O fluxograma esta adaptado as verificagtes do produto
e processo no plano de controle e na PFMEA?

O fluxograma descreve como o produto sera
4 | movimentado, isto é, correia transportadora,
containers deslizantes, etc.?

A otimizagao/sistema de tragéo foi considerado para
este processo?

BOA PRATICA: 3.3 Fluxograma do Processo.... A Lista de Verificac&o do
Fluxograma de Processo apresentada no apéndice A-6 pode ser utilizada
pela equipe de planejamento da qualidade do produto da organizacao para
ajudar nesta avaliacéao.
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Foram aplicados os controles apropriados para

6 | contemplar todos os modos de falha identificados?

5 A severidade, detecgao e ocorréncia foram analisadas
criticamente? Apds a agao corretiva ser concluida.

8 Os efeitos consideram o cliente em termos de
operagao, montagem e produto subseqientes?

9 Foram usados problemas da planta do cliente como
auxilio no desenvolvimento da PFMEA?

10 As causas foram descritas como algo que possa ser

solucionado ou controlado?

11

Foram feitas provisbes para controlar a causa do
modo de falha antes da operacdo subseqiente ou

operagao seguinte?

Data de Reviséo:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.3 Fluxograma do Processo.... A Lista de Verificacdo do
Fluxograma de Processo apresentada no apéndice A-6 pode ser utilizada
pela equipe de planejamento da qualidade do produto da organizacao para
ajudar nesta avaliacéao.
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I, Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacOes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
InstrucOes de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.3 Fluxogramado Processo:. <=ver Fluxograma de Processo —ANEXO B do manual APQP

Fluxograma do Processo (Fonte anexo B — manual APQP): - O fluxograma do processo € uma

ABORDAGEM VISUAL para descrever e desenvolver ATIVIDADES DE TRABALHO sequenciais ou

relacionadas. Ele PROPORCIONA um MEIO DE COMUNICACAO e uma ANALISE DO PLANEJA-
MENTO, desenvolvimento de atividades e processos de manufatura.
Uma vez que um dos OBJETIVOS DA GARANTIA DA QUALIDADE € a ELIMI-
NACAO DE NAO-CONFORMIDADES e a MELHORIA DA EFICIENCIA DOS
PROCESSOS DE MANUFATURA E MONTAGEM, planos avangados de Quali-
dade do produto deveriam incluir LUSTRACOES DOS CONTROLES E OS
RECURSOS envolvidos. Esses fluxogramas de processo deveriam ser usados
para IDENTIFICAR MELHORIAS e localizar CARACTERISTICAS SIGNIFICA-
TIVAS ou CRITICAS do produto e processo que serao indicadas nos PLANOS
DE CONTROLE a serem desenvolvidos posteriormente.
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO

< Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrbes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
Ad)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacbes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.4 Layout” das Instalacdes:
As instalacOes deveriam ser desenvolvidas e analisadas criticamente para determinar a aceitabilidade
dos pontos de inspecao, localizacao das cartas de controle, aplicacao de recursos visuais,
areas de retrabalhos interinas e areas de estocagem para material nao-
conforme.
Todo fluxo de material deveria ser colocado no fluxograma de processo e no
plano de controle.
A Lista de Verificacao das Instalacdes no anexo A-5 pode ser usado pela
Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto para ajuda- la na sua
avaliacao.

Ver clausula 7.1.3.1 Planejamento da planta, instalacdes e eqtos.
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A-5 LISTA DE VERIFICACAO DAS INSTALACOES

N2 do Cliente ou Peca Interna Nivel de Revisao

Pergunta Sim Nio NA Comentarios/Acao Requerida m::::? ? | Pnaf:tu

Foram aplicados conceitos “lean” ao considerar o
fluxo de material?

> As instalagoes identificam todos os processos requeridos
e pontos de inspe¢ao?

Foram consideradas dreas claramente marcadas para
3 | todos os materiais, ferramentas e equipamentos para

cada operagao?

4 Foi reservado espago suficiente para todos os
equipamentos?

As areas de processo e inspecio sdo:

a | = Do tamanho adequado?

b | * Corretamente iluminadas?

BOA PRATICA: 3.4 LAYOUT DAS INSTALA(;C)ES ..... A lista de verificacao
das instalacdes no apéndice A-5 pode ser usada pela equipe de planejamento da
gualidade do produto da organizacao para ajuda-la nesta avaliacdo. O layout das
Instalacoes deveria ser desenvolvido de forma a otimizar a movimentacgéo e
manuseio de material e a utilizacdo com valor agregado das instalacoes, e deveria
facilitar o fluxo sincronizado dos materiais através do processo
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As areas de inspecio contém os equipamentos e
arquivos necessarios?

Sao0 adequadas:

» As dreas de elevagao?

= As dreas de retengao?

Os pontos de inspecao estao logicamente localizados
para evitar a entrega de produtos nao-conformes?

Foram estabelecidos controles para cada processo
para eliminar a contaminagao ou mistura inadequada
de produtos?

O material esta protegido da contaminagio de sisternas

10

de manipulagdo wolante ou a ar comprimido?

11

Foram providenciadas instalagbes para auditoria do
produto final?

12

As instalagbes saoc adequadas para controlar o

movimento de material de entrada nao-conforme?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.4 LAYOUT DAS INSTALA(;C)ES ..... A lista de verificacdo das
instalac6es no apéndice A-5 pode ser usada pela equipe de planejamento da qualidade
do produto da organizacéo para ajuda-la nesta avaliacdo. O layout das instalacdes
deveria ser desenvolvido de forma a otimizar a movimentacao e manuseio de material
e a utilizacdo com valor agregado das instalacdes, e deveria facilitar o fluxo
sincronizado dos materiais através do processo
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO
I Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagdes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.5 Matriz de Caracteristicas:

Uma matriz de caracteristicas € uma técnica analitica recomendada para mostrar a relacao entre os
parametros do processo e as estacdes de manufatura. Veja Tecnicas Analiticas no Anexo B para mais
detalhes. <= Matriz de Caracteristicas: € uma técnica analitica para mostrar o relacionamento

entre os parametros do processo e as estac0es de manufatura.

Uma matriz de caracteristicas € um MOSTRUARIO do relacionamento entre
0Ss PARAMETROS DO PROCESSO e as estacdoes de manufatura.

Um meétodo para o desenvolvimento da matriz de caracteristicas € NUMERAR
as dimensdes e/ou caracteristicas no desenho da peca e em cada operacao
de manufatura. Todas as estacOes e operagoes de manufatura aparecem na
PARTE SUPERIOR e os parametros do processo sao descritos na COLUNA A
ESQUERDA. Quanto mais relacionamentos de manufatura existirem, MAIS
IMPORTANTE ser&a o controle de uma caracteristica.
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< Saidas =»Projeto do Processo em definigdo

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagcbes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.6 Analise de Modo e Efeitos de Falha do Processo (PEMEA):

O PFMEA deveria ser conduzido durante o planejamento da qualidade do produto e antes do inicio
da producdo. E uma analise e revisio disciplinada de novos/ revisados processos e é efetuada para
antecipar, resolver ou monitorar problemas de processo em potencial para programa de produto novo/

revisado. O PFMEA € um documento vivo e necessita ser analisado critica-
mente e atualizado tao logo se descubra novos modos de falha.

Para mais informac0es sobre a criacao e manutencao de PFMEASs consulte o
manual de FMEA. A Lista de Verificacdo de FMEA de Processo no Anexo A-7
pode ser usada pela Equipe de Planejamento da Qualidade para ajudar nesta
avaliacéao.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-7 LISTA DE VERIFICACAO DE FMEA DE PROCESSO

MN® do Cliente ou Peca Interna Mivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim Nao NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A FMEA de processo foi preparada por uma
equipe multifuncional? A equipe considerou todos
1 os requisitos especificos do cliente, incluindo as
metodologias de FMEA conforme apresentadas na
edigdo atualizada da FMEA?

Foram consideradas todas as operagoes, incluindo as
subcontratadas ou processos e servigos terceirizados?

Todas as operagbes que afetam os requisitos do
cliente, incluindo ajuste, fungao, durabilidade, normas
governamentais e de seguranga, foram identificadas e
listadas em seqléncia?

FMEA's de pegas/processos similares foram
consideradas?

Os dados histdricos de campanha e garantia foram
analisados criticamente e utilizados na analise?

Foram aplicados os controles apropriados para
contemplar todos os modos de falha identificados?

BOA PRATICA: 3.6 Andlise de Modo e Efeitos de Falha de Processo
(PFMEA)..... A Lista de verificacdo de FMEA de processo no apéndice A-7
pode ser usada pela equipe de planejamento da qualidade do produto da
organizacao para ajudar nesta avaliacao.
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A severidade, detecgao e ocorréncia foram analisadas
criticamente? Apos a agao corretiva ser concluida.

Os efeitos consideram o cliente em termos de
operagao, montagem e produto subseqientes?

Foram usados problemas da planta do cliente como
auxilio no desenvolvimento da PFMEA?

10

As causas foram descritas como algo que possa ser
solucionado ou controlado?

11

Foram feitas provisdes para controlar a causa do
modo de falha antes da operacao subseqlente ou

operagao seguinte?

Data de Revisdo:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.6 Andlise de Modo e Efeitos de Falha de Processo
(PFMEA)..... A Lista de verificacao de FMEA de processo no apéndice A-7
pode ser usada pela equipe de planejamento da qualidade do produto da
organizacao para ajudar nesta avaliacao.
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Analise de Modo e Efeitos de Falha do Processo (PFMEA):
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o Ser
- Fungdo ndo inten- prevenidao O quanto o meétodo
cional & detectado 7 para detectar isto € bom ?
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3.6 Analise de Modo e Efeitos de Falha do Processo (PFMEA):

BOA PRATICA: USO DAS NOTAS DE SEVERIDADE E NOTAS DE OCORRENCIA NO PFMEA para
classificar CARACTERISTICAS ESPECIAIS [ CARACTERISTICAS CRITICAS DE SEGURANCA OU

CARACTERISTICAS SIGNIFICATIVAS] <= Pouca divulgacéo da ferramenta DFMEA/ PFMEA para
classificar quais sdo as CARACTERISTICAS DE PRODUTO OU PROCESSO como “ESPECIAIS”

Caracteristicas Criticas/ de Sequranca N
Caracteristicas Significativas S
Sev= 910 — WV
S =Sewv =28
Ocor=4 } S
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO
<, Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagdes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.7 Plano de Controle de Pré-Lancamento:

Planos de controle de pré-lancamento sédo descricdes das medi¢cbes dimensionais, de material e
testes funcionais que irdo ocorrer apos o prototipo e antes da producao em seérie. O plano de controle de
pré-langamento deveria incluir controles adicionais de produto/ processo a serem implementados até
0 processo de producéo ser validado. BOA PRATICA: Consultar o anexo A da especificacao

tecnica IATF sobre as 3 fases distintas cobertas pelo PLANO DE
CONTROLE: - protdétipo + pre-lancamento + producéo




< =>»Projeto do Processo em definicao

Padrbes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto
/processo (checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacoes
(checklist A5) [item 3.4]; Matriz de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de
pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7]; InstrucGes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicao
(MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.7 Plano de Controle de Pré-Lancamento:

O propodsito do plano de controle de pré-lancamento é controlar ndo-conformidades em potencial durante
ou antes da producéao inicial. Alguns exemplos de aprimoramentos do plano de controle de pré-
lancamento incluem:

# Inspecbes mais freqlientes

# mais itens de verificacdo durante e no final do processo
# avaliacOes estatisticas praticas
# auditorias aprimoradas
# Iidentificacdo de meios para efetuar a PROVA DE ERRO.
Para mais informac0es sobre a criacao e manutencao de planos de controle
consulte o capitulo 6 do manual APQP. A Lista de Verificacao de Plano de
Controle no Apéndice A-8 pode ser usada pela Equipe de Planejamento da
Qualidade do Produto para ajudar nesta avaliacao.
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A-8 LISTA DE VERIFICACAO DO PLANO DE CONTROLE

N® do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisado

Pessoa Data

Pergunta Sim | Né&o NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A metodologia do plano de controle descrita
1 | no Capitulo & do manual APQP foi utilizada no
desenvolvimento do plano de controle?

Todos os controle identificados na PFMEA foram inclusos

e no plano de controle?

3 Todas as caracteristicas especiais do produto/processo
estao incluidas no plano de controle?

4 Foram usadas DFMEA e PFMEA para preparar o
planoc de controle?

5 Todas as especificagbes de material que necessitam

de inspegao foram identificadas?

O plano de controle contempla o recebimento
6 | (material/componentes) através de processamento/
montagem, incluindo embalagem?

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificagao para auxiliar

nesta avaliacao.
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e R

Os requisitos de teste de desempenho de engenharia
e requisitos dimensionais foram identificados?

Os dispositivos de medigdo e equipamentos de teste
estao disponiveis conforme requerido pelo plano de
controle?

Se necessario, o cliente aprovou o plano de controle?

A metodologia e compatibilidade dos dispositivos de
medicdo sao apropriadas para atender aos requisitos
do cliente?

A analise dos sistemas de medigdo foi concluida de
acordo com 0s requisitos do cliente?

Os tamanhos das amostras foram baseados nas
normas da industria, tabelas estatisticas do plano
de amostragem ou em outros métodos ou técnicas
estatisticas de controle de processo?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificacao para auxiliar

nesta avaliacao.
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I, Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacOes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
InstrucOes de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.8 Instrucdes do Processo.

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deveria asssegurar que as instrucdes completas
do processo fornecam detalhes suficientes para todo o pessoal operacional que tenha responsabilidade
direta com o funcionamento dos processos. Estas instrucdes deveriam ser desenvolvi-das a partir das
seguintes fontes:

# PFMEAs

# Planos de Controle

# Desenhos da engenharia, especificacoes de desempenho, especificacdes
de material, padrdes visuais e normas industriais

# fluxograma de processo

Consultar clausula 8.5.1.2 Trabalho Padronizado — instrucdes do
operador e padrdes visuais (IATF)

Consultar clausula 8.3.5.2 Saidas de projeto do processo de manufatura



CONTEUDO DO TREINAMENTO

I, Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
Ad)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacbes (checklist AS) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.8 Instrucbes do Processo:
Estas instrucdes deveriam ser desenvolvidas a partir das seguintes fontes: (continuacéao)
# ‘“layout’das instalacbes
# matriz de caracteristicas <= Ver apéndice F — manual APQP (Técnica analitica para mostrar o
relacionamento entre os parametros do processo e as estacdes
de manufatura
padrOes de embalagem
requisitos de manuseio
parametros do processo
operadores do processo
especializacéo do fabricante e conhecimento dos processos e produtos

HHHHFH



CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 3 PROJETOED
I, Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacOes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicédo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.8 Instrucdes do Processo: (cont.)

As instrucOes do processo para procedimentos de operacao padrao deveriam ser divulgadas e
deveriam incluir parametros de ajuste tais como: velocidades de maquina, alimentadores, tempo de
ciclos, etc., e deveriam ser acessiveis aos operadores e supervisores.
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO

3.8 Instrucdes

do Processo:
(cont.)

Projeto e Desenvolvimento do Processo

Diacrama de

Fluxo do ——*M de
e Caracteristicas

Processo (define
operacoes para
manufatura)
8.3.5.2 Saidas de

proieto do
processo de

manufatura

0.1.1.1 Processos
de monitoramento
e medicao da ma-
nufatura

Mostra a relacao
entre as caracte-
risticas / parame-
tros e as operacoes
de manufatura

g

Caracteristicas Especiais do produto/Proc.

8.2.3.1.2 Caract. Especiais designadas pelo
cliente + + 8.3.3.3 Caract. Especiais +

8.3.5.1/ 8.3.5.2 (Saidas proi&desenv.)

——

Instrucoes do
Operador

8.5.1.2 Trabalho Padroni-
zado - Instrucdes do ope-

rador e padrdes visuais +
8.5.1.3 Verificacao das

preparacdes para os tra-

balhos (set-ups)

FMEA de processo ¥

Identifica characterist. produto /pro-
cesso gque devem ser controladas +

8.3.5.2 Saidas de preieto do processo
de manufatura |

Esgecliﬁcagg” es de
Embalagem —

5.5.4 Preservacado+38.5.4.1 Pre
servacio - SUPLEMENTO

1

| Plano de Controle: lista controles ~

usados p/controle do proc. manufat.

8.3.5.2 Saidas de projeto do processo de
manufatura +5.5.1.1 Plano de controle

+Anexo A (IATF)

N

Awvaliacido dos sistemas de medicio

7.1.5 Recursos de monitoramento e medicao
(IS02001) + 7.1.5.1.1 Anilise do sistema de

medicao
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO

I Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalactes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.9 Plano de Analise dos Sistemas de Medicao: <= SoO desenvolver PLANO (ainda nao é estudo)
A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deveria assegurar que seja desenvolvido um

PLANO que efetue a analise dos sistemas de medicao requeridos. Esse PLANO DEVERIA incluir, no
MINIMO, um escopo apropriado do laboratério para as medicoes e testes necessarios, a responsabilidade
de assegurar a lineridade, precisao, repetitividade, reprodutibilidade dos dispositivos de medicéao, e a
correlacéo entre dispositivos duplicados. Consulte o manual de referéncia de Analise dos Sistemas de

Medicao da Chrysler, Ford e General Motors. <= consultar clausula

7.1.5.1.1 Analise do Sistema de Medi¢cao - Estudos estatisticos devem

ser conduzidos para analisar a VARIACAO PRESENTE nos resultados

de cada tipo de Sistema de inspecao, medicao e de equipamento teste

Identificado no PLANO DE CONTROLE

NOTA: priorizacao dos estudos de MSA deveria focar em CARACTE-
RISTICAS CRITICAS ou ESPECIAIS do produto ou processo.
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO
I Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacbes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo (checklist
Ad)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalacbes (checklist AS) [item 3.4]; Matriz de
caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-langcamento (checklist A8) [item 3.7];
Instruces de processo [item 3.8]; Plano de andlise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.12]

3.10 Plano de Estudo Preliminar da Capabilidade do Processo: <= Somente PLANO DE ESTUDO
A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto deveria assegurar o desenvolvimento de um
plano preliminar de capabilidade do processo. As caracteristicas identificadas no plano de controle
servirao como base para o plano de estudo preliminar da capabilidade do processo. Consulte os
manuais de PPAP e de CEP. <= Consultar clausula 9.1.1.1 Processos de monitoramento e medicao
da manufatura (IATF): A organizacao deve realizar ESTUDOS DE PROCES-
SO em todos 0s NOVOS processos de manufatura (incluindo montagem
sequenciamento) para verificar a CAPACIDADE (capability) do PROCESSO
e para fornecer entradas adicionais para o controle do processo, incluindo
aquelas para CARACTERISTICAS ESPECIAIS.
Conforme manual PPAP: - o nivel de capabilidade ou desempenho inicial
do processo DEVE ser determinado como ACEITAVEL, antes da
submissao, para TODAS AS CARACTERISTICAS ESPECIAIS definidas pelo
cliente ou pela organizacao.
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CAPITULO 3 PROJETO E DESENVOLVIMENTO DO PROCESSO
I Saidas =»Projeto do Processo em definicao

Padrdes/especificacdes de embalagem [item 3.1 / 3.11]; Analise critica do sistema da qualidade do produto /processo
(checklist A4)[item 3.2]; Fluxograma do processo (checklist A6) [item 3.3]; Layout das instalagdes (checklist A5) [item 3.4]; Matriz
de caracteristicas [item 3.5]; PFMEA (checklist A7) [item 3.6]; Plano de controle de pré-lancamento (checklist A8) [item 3.7];
Instrucdes de processo [item 3.8]; Plano de analise do sistema de medicdo (MSA) [item 3.9]; Plano do estudo preliminar de
capabilidade do processo [item 3.10]; Suporte da geréncia [item 3.11]

3.11 Suporte da Geréncia:

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto da organizacao DEVERIA programar uma
analise critica formal idealizada para reforcar o comprometimento da geréncia na conclusao da fase
de projeto e desenvolvimento do processo. Essa analise € FUNDAMENTAL para manter a Alta Geréncia

informada e obter o seu APOIO para auxiliar nas SOLUCOES DE QUAISQUER
ASSUNTOS EM ABERTO. O suporte da Geréncia inclui a confirmacéo

do planejamento e o fornecimento de RECURSOS e PESSOAL para
atender a CAPACIDADE REQUERIDA.

BOA PRATICA: Reparar que para cada fase /etapa do APQP ha essa
etapa “SUPORTE DA GERENCIA”, sendo que esta etapa “SUPORTE DA
GERENCIA” néao estéa explicitada como “requisito” da especificacao
técnica IATF [Consultar clausula 8.3.2 Planejamento do projeto e
desenvolvimento (ISO 9001) + clausula 8.3.2.1 Planejamento do projeto e
desenvolvimento — SUPLEMENTO (IATF)
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FLAME.JAR DO PROJETO E DO PROJETO E VALIDACAD DO ANALISE DA
E DEFINIR O DESENVOLVIMENTD DESENVOLVIMEMTO PRODUTO E DO RETROALMENTACAD
PROGRAMA DO PRODUTO OO PROCESSD PROCESSO E AGAD CORRETIVA

CAPITULO 1 CAPITULO2 CAPITULO3 CAPITULO 4 CAPITULO 5



CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO:
INTRODUCAO:

Este capitulo 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO do manual do APQP discute as caracteris-
ticas principais de validacao do processo de manufatura através de uma avaliacdo de uma corrida
piloto de producé&o. Durante uma corrida piloto de producao, a Equipe de Planejamento da Qualidade do
Produto DEVERIA assegurar que o plano de controle e o fluxograma do processo estejam sendo
seguidos, e que os produtos atendam aos requisitos dos clientes. Assuntos adicionais DEVERIAM ser
identificados para investigacao e resolucdo ANTES do inicio da producéao regular. Osinputs e
outputs aplicaveis as etapas do processo neste capitulo 4 sao mostrados a seguir:




Os inputs e outputs
aplicaveis a essa
etapa

(capitulo 4 -
VALIDAR
PRODUTO E
PROCESSO) séo
mostrados na tabela
ao lado

Entradas da etapa
4 = saidas da
etapa/fase 3

3. Projetar e desenvolver Processo

4. Validar Produto e Processo

ENTRADAS da etapa3= SAIDAS da fase 2
SAIDAS da etapa 3:

3.1 Padroes de Embalagem

3.2 Analise Critica do SQ do Produto / Processo
3.3 Fluxograma do Processo

3.4 Layout das Instalagoes

3.5 Matriz de Caracteristicas

3.6 PFMEA

3.7 Plano de controle de pré-lancamento

3.8 Instrucdes do Processo

3.9 Plano de Analise dos Sistemas de Medicao

3.10 Plano de Estudo Preliminar da
Capabilidade do Processo

3.11 Especificacdes de Embalagem
3.12 Suporte da Geréncia

ENTRADAS da etapa 4= SAIDAS da
fase 3

SAIDAS da fase 4:
4.1 Corrida Piloto de Producao
4.2 Avaliacao de Sistemas de Medicao

4.3 Estudo Preliminar da Capabi-
lidade do Processo

4.4 Aprovacao de Peca de Producao
4.5 Testes de Validacao da Producéo
4.6 Avaliacdo de Embalagem

4.7 Plano de Controle da Producao

4.8 Aprovacao do Planejamento da
Qualidade e Suporte da Geréncia
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO
&S Entradas = & Saidas da Fase 3
derivadas dos resultados da fase 3
<& Saidas=>»Projeto do Produto e Projeto do
Processo definidos e produtos conformes.
+ Corrida piloto de producéao (pré-serie/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]
¢+ Avaliacao do sistema de medicao (MSA) [item 4.2]
¢+ Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]
¢+ Aprovacao da peca de producao (PPAP) [item 4.4]
¢+ Testes de validacao da producéo [item 4.5]
¢+ Avaliacao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]
¢+ Plano de controle de producéao (checklist A8) [item 4.7]
¢+ Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]




I, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

Corrida piloto de producéao (pré-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacdo do sistema de medicédo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacao da peca de producéo (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacéo da
producao [item 4.5]; Avaliacao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.1 Corrida Piloto de Producao: <=consultar 2.1 Lote significativo de producao — manual PPAP

A corrida piloto de producéo deve ser conduzida usando-se ferramental de producao, equipamen-
to, meio-ambiente (incluindo operadores de producao), instalacdes e de taxa de producéo. A valida-
cao da efetividade do processo de manufatura comeca com a corrida piloto de producéao. (consulte
o0 manual Processo de Aprovacao de Peca de Producao da Chrysler, Ford e General Motors ou 0s
requisitos especificos do cliente apropriado para mais detalhes). Normalmente, a quantidade minima
para uma corrida piloto de producéo é estabelecida pelo cliente, mas ela pode ser excedida pela
Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto da organizacédo. Os outputs da corrida piloto de
producao é usado para: # estudo preliminar da capabilidade do processo (4.3)

# analise dos sistemas de medicao (4.2) )

# demonstracao dataxa de producao <= Consulte GLOSSARIO - PPAP

# analise critica do processo[process review] E especificada no acordo

# testes de validac&o da producao (4.5) de compra (se acordada)
# Aprovacao de peca de producao

# avaliacdo da embalagem (4.6) + # “first time capability (FTC)

# aprovacao do planejamento da qualidade (4.8) [quality planning sign-off];

# amostras de pecas de producéo; # amostra mestre (conforme necessario)
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO

<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes
Corrida piloto de producao (pré-serie/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacao do sistema de medicao (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacéo da peca de producao (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacao da
producéo [item 4.5]; Avaliagcao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producéo (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.2 Analise de Sistemas de Medicao: <= No capitulo 3 erarecomendado determinar s6 o PLANO
Os dispositivos e métodos de monitoramento e medicao especificados DEVERIAM ser utilizados
para verificar as caracteristicas identificadas no PLANO DE CONTROLE em relacao as especificacoes de
engenharia, devendo ser submetidos a avaliacao dos sistema de medicao durante ou antes da
corrida piloto de producao.Consulte o manual de referéncia de Analise dos Sistemas de medicao da
Chrysler, Ford e General Motors ( M.S.A. manual) <= consulte clausula
7.1.5.1.1 Analise do Sistema de medicao [IATF]: estudos estatisticos devem
ser conduzidos para analisar a VARIACAO PRESENTE nos resultados de
CADA TIPO DE SISTEMA DE INSPECAO, MEDICAO e de equipamento de
teste identificado no PLANO DE CONTROLE.
Conforme clausula 2.2.8 manual PPAP: A organizagdo DEVE ter ESTUDOS
DE ANALISE DOS SISTEMAS DE MEDICAO aplicaveis, tais como estudo de
R&R, tendéncia, linearidade, estudos de estabilidade, para TODOS OS DIS-
POSITIVOS, equipamentos de medicao e ensaios, novos ou modificados
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I, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

Corrida piloto de producéo (pré-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacdo do sistema de medicdo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacéo da peca de producao (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacao da
producao [item 4.5]; Avaliacdo da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.3 Estudo Preliminar de Capabilidade do Processo:

O estudo preliminar de capabilidade do processo DEVERIA se desenvolver com base nas
caracteristicas identificadas no plano de controle. O estudo fornece uma avaliagcéo da prontidao do
processo para producéo. Consulte o manual Processo de Aprovcéao de Peca de Producéao da Chryler,
Ford e General Motors e o0 manual de referéncia de Fundamentos de Controle Estatistico do Processo da
Chrysler, Ford e General Motors quanto a detalhes referentes ao ESTUDO PRELIMINAR DE CAPABI-

LIDADE DO PROCESSO. Consulte os requisitos especificos do cliente para
0S requisitos particulares.

BOA PRATICA: Clausula9.1.1.1 Processos de monitoramento e medic¢&o
da manufatura: A organizacéao deve realizar ESTUDOS DE PROCESSO
em todos 0s NOVOS processos de manufatura (incluindo montagem ou
seguenciamento) para verificar a capacidade (capability) do PROCESSO
e para fornecer entradas adicionais para o CONTROLE DO PROCESSO,
incluindo aquelas para CARACTERISTICAS ESPECIAIS.
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO
<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

Corrida piloto de producao (pré-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacdo do sistema de medicédo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacao da peca de producéao (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacéo da
producao [item 4.5]; Avaliagcao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.4 Aprovacao de Peca de Producéo: )

O objetivo da aprovacéo de peca de producao é fornecer EVIDENCIAS de que todos os requisitos do
registro do projeto de engenharia e requisitos de especificacdes do cliente sejam COMPREENDIDOS de
forma adequada pela organizacéao e de que o PROCESSO DE MANUFATURA tem o POTENCIAL de
produzir um produto consistente com tais requisitos durante a producdo na TAXA DE PRODUCAO

COTADA. Consulte o manual Processo de Aprovacéao de Peca de Producéo

da Chrysler, Ford e General Motors. (Manual PPAP ).

BOA PRATICA: Clausula 8.3.4.4 Processo de Aprovacao do produto (IATF)
A organizacéao deve estabelecer, implementar e manter um PROCESSO de
aprovacao do produto e da manufatura em conformidade com os requisitos
definidos pelo(s) cliente(s)

A organizacéo deve obter uma APROVACAO de produto DOCUMENTADA
antes da expedicao, se requerido pelo cliente. Deve ser retido REGISTRO
de tal APROVACAO.
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O APQP gera o pacote de PPAP |
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO

<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

~ Corrida piloto de producéo (pre-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacédo do sistema de medi¢cdo (MSA)
[item 4.2]; Estudo 5prellmlnar de capabilidade [item 4.3]; Aprovagao da peca de producéo (PPAP% [item 4.4]; Testes de validacao da
producéo [item 4.5]; Avaliacdo da embalagem [item 4.6 do manual APBP%; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.5 Testes de Validacao da Producéo: <= Consultar apéndice F sobre significado de Testes de
Validacao (Projeto)

Os testes de validagao de producao se referem aos testes de engenharia que validam que os
produtos manufaturados de acordo com os processos e ferramentas de Erodugag atm/gem oS padroes
estabeleci-dos pela Engenharia do cliente, incluindo os REQUISITOS DE APARENCIA.
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO

<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes
~ Corrida piloto de producéo (pre-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacédo do sistema de medi¢cdo (MSA)
[item 4.2]; Estudo 5prellmlnar de capabilidade [item 4.3]; Aprovagao da peca de producéo (PPAP% [item 4.4]; Testes de validacao da
producéo [item 4.5]; Avaliacdo da embalagem [item 4.6 do manual APBP%; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.5 Testes de Validacao da Producédo: <= Clgns_.ulta;r apéndice F sobre significado de VALIDACAO
rojeto
Os testes de validacao de producéao se regerem aos testes de engenharia que validam que os
produtos manufaturados de acordo com os processos e ferramentas de Erodugég atlngem 0s padroes
estabeleci-dos pela Engenharia do cliente, incluindo os REQUISITOS DE APARENCIA.

BOA PRATICA: [ Fonte: apéndice F 1rVaIidacéio (projeto) = E uma confirmacéo, através de EVIDEN-
CIA OBJETIVAS, de que os REQUISITOS para o uso ou aplicacéo especificos planejados foram atendid-
0S. Testes para assegur_a_r que o PRODUTO esteja de acordo com as necessidades e /ou requisitos
efinidos pelo USUARIO. A validacéo do er0|eto ocorre apos uma VERIFICA-
AO BEM-SUCEDIDA do projeto e e NORMALMENTE efetuada, no PRODUTO
INAL sob condicdes de operagdes definidas. VALIDA%OES MULTIPLAS podem
ser efetuadas se houver diferentes USOS PLANEJADOS.
Clausula 8.3.4 CONTROLES DE PROJETO E DESENVOLVIMENTO (I1SO)
A organizacao deve aplicar CONTROLES para o IErocesso de_projeto e desenvol-
vimento para assegurar que: d) ATIVIDADES DE VALIDACAO sejam conduzidas
para assegurar que os produtos e servigos resultantes atendam aos requisitos
para a aplicacao especificada ou uso pretendido.
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO

<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes
~ Corrida piloto de producéo (pre-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacédo do sistema de medi¢cdo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacao da peca de producao (PPAP% [item 4.4]; Testes de validacao da
producéo [item 4.5]; Avaliacdo da embalagem [item 4.6 do manual APBP%; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.6 Avaliacdo de Embalagem:

Todos os testes de embarque (quando necessario) e métodos de teste devem avaliar a protecdo do
produto contra DANOS durante o transporte e outros fatores adversos do ambiente. As embalagens
especificadas pelo cliente ndo excluem o envolvimento da Equipe de Planejamento da Qualidade do
Produto em avaliar a EFICIENCIA da embalagem.
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO

< Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

~ Corrida piloto de producgao (pre-serie/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliagéo do sistema de medigéo (MSA)
[item 4.2]; | studogorehmmar de capabilidade [item 4.3]; Aprovagao da peca de producéo (PPAP% [item 4.4]; Testes de validacao da
producgao [item 4.5]; Avaliacdo da embalagem [item 4.6 do manual AP(%P%; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.7 Plano de Controle da Producao:

O Plano de Controle de Produgéo € uma descricao por escrito dos sistemas para controlarlgegas e
processos de producgdo. O plano de controle de produgao € um DOCUMENTO VIVO, e DEVERIA ser
atualizado para refletir a adigcao/ subtracao de controles baseados na experiéncia adquirida em produzir
pecas. (Pode ser necessaria a aprovacao do representante autorizado do cliente).

O Plano de Controle de Producéao € uma extensao l6gica do Plano de
Controle de Pré-Lancamento. A producao em série oferece a organizacao
oportunidade de avaliar os resultados, analisar criticamente o plano de controle e
fazer as alteracoes necessarias. O capitulo 6 e o Anexo A-8 apresentam a
Metodologia de Plano de Controle e uma Lista de Verificacao para auxiliar o
fabricante nesta avaliacao.

Ver ANEXO A da IATF — Al. Fases do Plano de Controle — 3 fases distintas
a) Prototipo, b) Pré-Lancamento, c¢) Producéo.



CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO
I Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

Corrida piloto de producao (pré-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacédo do sistema de medicédo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacéo da peca de producdo (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacéo da

producéo [item 4.5]; Avaliagcao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producéo (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.8 Aprovacao do Planejamento da Qualidade e Suporte da Geréncia:

A Equipe de Planejamento da Qualidade do Produto DEVERIA fazer uma analise critica no(s)
local(is) de MANUFATURA e coordenar uma APROVACAO FORMAL. A aprovacio da Qualidade do
produto indica a geréncia gue as atividades apropriadas do APQP foram concluidas. A aprovagao ocorre
ANTES da primeira expedi¢édo do produto e inclui uma analise critica dos seguintes itens:

# Fluxogramas dos Processos Verificar se os fluxogramas dos processos existem e se estao
sendo seguidos.

# Planos de Controle. Verificar se os planos de controle existem, se estao
disponiveis e se estao sendo seguidos o tempo todo para todas as
operacOes afetadas.

# InstrucOes de Processo. (ver proxima pagina)

# Dispositivos de medicao e Equipamentos de Testes.(ver proxima
pagina)

# Demonstracao da Capacidade Requerida (ver proxima pagina0O



<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes
Corrida piloto de producao (pré-séerie/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacao do sistema de medicado (MSA)

[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacao da peca de producéo (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacéo da
producao [item 4.5]; Avaliacao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producéo (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.8 Aprovacao do Planejamento da Qualidade e Suporte da Geréncia: (continuagao) _
A aprovacao ocorre ANTES da primeira expedicao do produto e inclui uma analise critica dos seguintes

itens:: (continuacao)

# InstrucdOes de Processo. Verificar se estes documentos contém todas as Caracteristicas Especiais

especificadas no plano de controle e se todas as recomendac6es da PFMEA de processo foram

contempladas. Compare as instrucoes do processo, a PFMEA e o fluxograma de processo com o
plano de controle.

# Dispositivos de monitoramento e medicao. Quando o plano de controle
requisitar dispositivos de medicao, acessorios ou equipamentos de teste espe-
ciais, verifique a repetitividade, reprodutibilidade (GR&R) e o0 uso adequado do
dispositivo de medicéo (consulte o manual de referéncia de Analise dos
Sistemas de Medicao da Chrysler, Ford e General Motors para mais informa-
cOes)

# Demonstracao da Capacidade Requerida. Uso dos processos, equipamen-
tos e pessoal de producao.
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CAPITULO 4 VALIDACAO DO PRODUTO E PROCESSO
<, Saidas =»Projeto do Produto e projeto do processo definidos e produtos conformes

Corrida piloto de producao (pré-série/production trial run) [item 4.1 do manual APQP]; Avaliacao do sistema de medicdo (MSA)
[item 4.2]; Estudo preliminar de capabilidade [item 4.3]; Aprovacéo da peca de producao (PPAP) [item 4.4]; Testes de validacao da
producao [item 4.5]; Avaliacao da embalagem [item 4.6 do manual APQP]; Plano de controle de producao (checklist A8) [item 4.7];
Assinatura do planejamento da qualidade & Suporte da Geréncia [item 4.8 do manual APQP]

4.8 Aprovacao do Planejamento da Qualidade e Suporte da Geréncia: (cont.)

Apos a conclusao da aprovacao, uma analise critica DEVERIA ser agendada com a geréncia para
ingormé-la sobre a situac&o do programa e obter o seu apoio para solucionar quaisquer questdes em
aberto.

O SUMARIO E APROVACAO DO PLANEJAMENTO DA QUALIDADE DO PRODUTO mostrados
no Apéndice E sao exemplos da DOCUMENTACAO NECESSARIA para dar suporte a uma APROVA-

CAO EFETIVA DO PLANEJAMENTO DA QUALIDADE..

Anexo E — Sumario e Aprovacao
do Planejamento da Qualidade
do Produto

BOA PRATI(;A: Reparar que para cada fase /etapa do APQP ha essa etapa “SUPOR-
TE DA GERENCIA”, sendo que esta etapa “SUPORTE DA GERENCIA” né&o esta
explicitada como “requisito” da especificacao tecnica IATF [Consultar clausula 8.3.2
Planejamento do projeto e desenvolvimento (ISO 9001) + clausula 8.3.2.1
Planejamento do projeto e desenvolvimento — SUPLEMENTO (IATF)
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4.8 Aprovacao do Planejamento da Qualidade e Suporte da Geréncia: (cont.)

Anexo E — Sumario e
Aprovacao do
Planejamento da

Qualidade do Produto

(parte superior do
formulario)

Ppk - CARACTERIETICAS ESPECIAIS

2 APRCVACED DD PLAKRG DE COMTROLE (Se reguerida)

DIMEMSHOMAL
WiSUAL
LaBORATORID
DESENMEEMNHD

4. AMALISE DD SISTEMA DE MEDICAD DE DISPOSITIVOS E
EOUIPAMENTOESE OE TESTE

CARACTERISTICA ESPECIAL

MUMERD OA PECASAEY. -

SUMARIO E APROVACAO DO PLANEJAMENTO
DA QUALIDADE DO PRODUTO

PLAMTA DHE FRANUIFATILIRA:

CHAARMTIDALHE

RESUERaDA

ACEITAVEL

PEHDENTE"

AFADWVADCE SIMSADS

CLATA, D6 AP R A

CARMCTERIS-
TICAS POIR

ACEITAVEL

FENMDENTE"

S TROSDE

RELOLERIDS

ACEITAVEL

FPEHDENTE"
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4.8 Aprovacao do Planejamento da Qualidade e Suporte da Geréncia: (cont.)

AneXO EN_ Sumarlo € 5  MONITORAMEMTO DD PROCGESSD
Aprovacao do CUANTIDADE

i AECQUERIDA | ACETAVEL | PEMDENTE®
Plan_ejamento da INSTAUGOES DE MONITORAMENTO DO PROCESSO
Qualidade do Produto  roumas oe Processo

AECURBOS VISUAIS

(continuacao — parte
&, EMBALAGEMEXPEDICAC

inferior do LN TIENDE
form u I é.rl O) - Eud REQUERIDA .I’.ﬂEI'I'.li.".I'E. PEHOEHTE"
TESTE DE ENTHEGA
7. AFROVAGACH
MEMBAD DA ECUIPETITULCHTATA - MEMBRO D& EQUIPETITULOVDATA -
MEMBRC Dvi, EGUIPETITULCVEWTA MEMBRC D& EQUIPETITULODSTA
MEMBRD D ECUIPETITULOVDWTA MEMBRC D EQUIPETITULODWIA

* AEQUER A PREFARACAD DE UM PLAMO DE ACAD PARA ACOMPANHAR O PROGRESSD,



TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especifi
Planejamento Avancado da Qualidade do Produt
CAPITULO 5 RETROALIMENTACAO, AVALIA

INSTRUTOR ASAO ARITA



DEFINIR O PROGRAMA. CONTEUDO DO TREINAMENTO

DESENVOLVIMENTO DO
PRODUTO

CAPITULO3 PROJETO E R ettt -nged
DESENVOLVIMENTO DO A roarama . Protstipe Piloto Langamento
PROCESSO
CAPITULO 4 VALIDACAO
DO PRODUTO E § Planejamemo Plamejamanto é
PROCESSO L
Frojeto a dassmvabdmeanto
CAPITULO 5 RETROALI- M
MENTACAO, AVALIACAO PR S ——

E ACAO CORRETIVA I p—
Validagiio do produto @ do m\
\;F
? q

VERIFICACAD VERIFICACAD

FLAME.JAR DO PROJETO E DO PROJETO E VALIDACAD DO ANALISE DA
E DEFINIR O DESENVOLVIMENTD DESENVOLVIMEMTO PRODUTO E DO RETROALMENTACAD
PROGRAMA DO PRODUTO OO PROCESSD PROCESSO E AGAD CORRETIVA

CAPITULO 1 CAPITULO2 CAPITULO3 CAPITULO 4 CAPITULO 5



CAPITULO 5 - Retroalimentacéo, Avaliacdo e Acdo Corretiva

O planejamento da qualidade ndo termina com a validac&o do processo e a instalacdo. E um
estagio de manufatura do componente em que o resultado pode ser avaliado quando todas as causas
comuns e especiais de variacao estao presentes. Também é o momento de avaliar a efetividade dos
esforcos de planejamento da qualidade do produto. O plano de controle de producao € a base
para avaliar o produto ou servi¢co neste estagio. Dados variaveis e do tipo atributo devem ser
avaliados. As acles apropriadas devem ser adotadas, conforme descrito no manual de referéncia de
FUNDAMENTOS DE CONTROLE ESTATISTICO DO PROCESSO [CEP] DA CHRYSLER, FORD E
GENE-RAL MOTORS. As organizagoes que implementarem integralmente um PROCESSO APQP
efetivo estardo numa POSICAO MELHOR para atender aos requisitos do cliente, incluindo as
caracteristicas especiais especificadas pelo CLIENTE. As entradas (‘inputs”) e saidas (“outputs”)
aplicaveis a etapa do processo neste CAPITULO 5 sao os mencionados a seqguir:



e e CONTEUDO DO TREINAMENTO

CAPITULO2 PROJETO : , , "
E DESENVOLVIMENTO 4. Validar Produto e Processo b. Retr_oallmentar, Avaliar e Acao
DO PRODUTO Corretiva
CAPITULO3 PROJETOE | ENTRADAS da fase 4 = SAIDAS da | ENTRADAS da fase 5= SAIDAS da
DESENVOLVIMENTO DO fase 3 fase 4
PROCESSO -
CAPITULO 4 VALIDA- SAIDAS da fase 4: ,
CAO DO PRODUTO E PRO- | 4.1 Corrida Piloto de Producéo SAIDAS da fase 5:
CESSO 4.2 Avaliacdo de Sistemas de Medicdo |5.1 Variacdo Reduzida
CAPITULO 5 RETROALI- |43 Estudo Preliminar da Capabili- 5.2 Satisfacao do Cliente
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

<& Entradas faseb= & Saidas da Fase 4
derivadas de resultados da fase 4

< Saidas fase5 =»Melhoria continua do projeto do produto e melhoria

continua do projeto do processo de manufatura
+ Variagao reduzida [5.1 do manual APQP]

+ Satisfagcao do Cliente [5.2 do manual APQP]

+ Entrega e assisténcia técnica [5.3 do manual APQP]

+ Uso efetivo das LICOES APRENDIDAS/MELHORES PRATICAS [5.4 do manual APQP]
A clausula 10.3 Melhoria Continua (ISO 9001) +

A clausula 10.3.1 MELHORIA CONTINUA — SUPLEMENTO da IATF exige
gue haja PROCESSO DOCUMENTADO para melhoria continua. E que haja
melhoria continua do processo de manufatura focando no controle e na
reducao da variac&o nas caracteristicas do produto e parametros do
processo de manufatura



< Fase 5 = Melhoria continua do projeto do produto e melhoria continua do projeto do processo
de manufatura

Variacdo reduzida [5.1]; Satisfacdo do Cliente [5.2]; Entrega e assisténcia técnica [5.3]; Uso efetivo das LICOES
APRENDIDAS/MELHORES PRATICAS [5.4 do manual APQP]

5.1 Variacdo Reduzida:

Deveriam ser adotadas CARTAS DE CONTROLE e outras técnicas estatisticas como ferramentas
para identificar a VARIACAO DO PROCESSO.

Analises DEVERIAM ser feitas e ACOES CORRETIVAS deveriam ser adotadas para REDUZIR A
VARLIACAO. A MELHORIA CONTINUA requer atencéo ndo apenas das CAUSAS ESPECIAIS de
variagdo mas também compreender as CAUSAS COMUNS e descobrir formas de reduzir estas fontes de
variacao.

As PROPOSTAS deveriam ser desenvolvidas considerando os custos, o cronograma e a melhoria
antecipada para a revisao do cliente. A reducéao ou eliminacéo de uma CAUSA COMUM pode trazer o
BENEFICIO ADICIONAL de REDUCAO DE CUSTOS. As ORGANIZACAOES DEVERIAM USAR

FERRAMENTAS, tais como ANALISE DE VALOR E REDUCAO DE VARIACAO,
para melhorar a Qualldade e reduzir os CUSTOS. Consulte o Manual de
Referéncia de Fundamentos de Controle Estatistico do Processo da CHRYSLER,
FORD E GENERAL MOTORS quanto a detalhes sobre a capabilidade a longo
prazo e as causas comuns e especiais de variacao.
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

<, Saidas = Melhoria continua do projeto do produto e melhoria continua do projeto do processo de
manufatura

Variacdo reduzida [5.1]; Satisfacdo do Cliente [5.2]; Entrega e assisténcia técnica [5.3]; Uso efetivo das LICOES
APRENDIDAS/MELHORES PRATICAS [5.4 do manual APQP]

5.2 Satisfacéo do Cliente:

Atividades detalhadas de planejamento e capabilidade demonstrada do processo de um produto ou
servico sao componentes importantes da SATISFACAO DO CLIENTE. No entanto, o produto ou servico
ainda deve se adequar ao ambiente do cliente. Este estagio de uso do produto requer a participagao da
organizacdo. Este estagio de uso do produto requer a participacao da organizacao. Nele tanto a
organizacao como o cliente podem aprender muito. A efetividade dos ESFORCOS do planejamento da
Qualidade do produto pode seer avaliada nesse estagio. A organizacao e o cliente devem ser
PARCEIROS para realizar AS ALTERACOES NECESSARIAS a fim de corrigir quaisquer deficiéncias e
aumentar a SATISFACAO DO CLIENTE. BOA PRATICA: Clausula 9.1.2 Satisfacéo do cliente

A organizacao deve MONITORAR a percepcao de clientes do GRAU em
que suas necessidades e expectativas foram atendidas. A organizagao
deve determinar os METODOS para obter, monitorar e analisar criticamen-
te essainformacao.

NOTA: exemplos de monitoramento das percepcoes de cliente podem in-
cluir PESQUISAS com o cliente, retroalimentacao do cliente sobre produ-
tos ou srvicos entregues, reunides com clients, analise de participacao de
Mercado, ELOGIQOS, pleitos de garantia e relatorios de distribuidor.




< = Melhoria continua do projeto do produto e melhoria continua do projeto do processo de
manufatura

Variacao reduzida [5.1]; Satisfacao do Cliente [5.2]; Entrega e assisténcia técnica [5.3]; Uso efetivo das
Licoes Aprendidas/ Melhores praticas [5.4]

5.3 Entrega e Assisténcia Técnica: _ _ _ _
O estagio de entrega e assisténcia técnica de planejamento da qualidade mantém a parceria entre a

organizagao e o cliente em relagao a solucao de problemas e melhoria continua. As operacdes de
substituicdo de pecas e assisténcia técnica do cliente também devem atender aos requisitos de
QUALIDADE, CUSTO E ENTREGA. A META é atingir a QUALIDADE NA PRIMEIRA VEZ. Entretanto,
quando ocorrerem PROBLEMAS ou DEFICIENCIAS no campo, € ESSENCIAL gue a organizacao e o
cliente formem uma PARCERIA EFETIVA para SOLUCIONAR O PROBLEMA e satisfazer o CLIENTE

FINAL.

A experiéncia adquirida neste estagio [ CAPITULO 5] fornece ao cliente e a

organizagdo o CONHECIMENTO NECESSARIO para reduzir os CUSTOS de

PROCESSO, DE INVENTARIO e de QUALIDADE, e para fornecer o
componente ou Sistema certo para o proximo produto.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

<, Saidas = Melhoria continua do projeto do produto e melhoria continua do projeto do processo de
manufatura

Variacao reduzida [5.1]; Satisfacdo do Cliente [5.2]; Entrega e assisténcia técnica [5.3]; Uso efetivo das Licdes
Aprendidas/ Melhores praticas [5.4]

5.4 Uso efetivo das LICOES APRENDIDAS / MELHORES PRATICAS: [muito importante]

Um portfdlio das Licoes Aprendidas ou Melhores praticas € UTIL para capturar, reter e aplicar
0s CONHECIMENTOS. Os inputs para as Licdes Aprendidas e Melhores Praticas podem ser obtidos
atraves de uma varledade de METODOS, incluindo:

# analise critica das “coisas que deram certo/coisas gue deram errado”
# dados de GARANTIA e outras medicdes de desempenho <= Clausula 10.2.5 Sistemas de ges-
# planos de acoes corretivas tdo da GARANTIA (IATF)
# “read-across” (*) com produtos e processos SIMILARES;
# estudos de DFMEA e PFMEA

(*) extrapolando/transferéncia de dados de produtos e processos similares

BOA PRATICA: Clausula 7.1.6 Conhecimento organizacional (ISO9001)

NOTA 2: letraa) Conhecimento organizacional pode ser baseado em

a) fontes internas ( por exemplo, propriedade intellectual, conhecido
obtido de experiéncias, LICOES APRENDIDAS de falhas, os resultados
de melhorias em processos, produtos e servicos.

Clausula 9.1.3 Analise e Avalacao (letras a) ~g). NOTA: métodos para

analisar dados podem incluir TECNICAS ESTATISTICAS.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

1.0 Planejar e definir
programa

2. Projetar e desenvolver
produto

3. Projetar e desenvolver
Processo

4. Validar Produto e
Processo

5. Retroalimentar, Avaliar e
Ac.Corret.

ENTRADAS
1.1 Voz do cliente

1.2 Plano de Negécios /Estratégias de
“Mar-keting”

1.3 Dados de “bench-mark” do
produto e processo

1.4 Premissas do pro-duto/processo

1.5 Estudos sobre a Confiabilidade do
Produto

1.6 “inputs”do cliente
SAIDAS
1.7 Objetivo do Proje to

1.8 Metas de confiabi lidade e de
gualidade

1.9 Lista Preliminar de Materiais

1.10 Fluxograma preliminar do
processo

1.11 Lista Preliminar de Caract.
Especiais de Produto e Processo

1.12 Plano de Garantia do Produto
1.13 Suporte da Geréncia

ENTRADAS = SAIDAS da fase 1

SAIDAS — por atividade de
responsabilidade de proje- to:

2.1 DFMEA

2.2 Projeto para manufa-tura e
montagem

2.3 Verificacdo do Projeto
2.4 Analises critic. Projeto
2.5 Construg. Prototipo

2.6 Desenhos Engenharia
2.7 Especificacbes de Enga.
2.8 Especific. de material
2.9 Alteracdes de Desenhos e
Especificacdes

SAIDAS — por equipe de
planejamento avancado da qualidade
do produto:

2.10 Requisitos p/Novos Equip.,
Ferram. e Instalag.

2.11 Caract. Especesiais de Produto e
de Processos

Plano de Controle do protétipo

2.12 Requisitos para Meios de
Medicao/ Equip. Teste

2.13 Comprometimento de
Viabilidade da Equipe & Suporte da
Geréncia

ENTRADAS
= SAIDAS da fase 2

SAIDAS:
3.1 Padrdes de Embala-gem

3.2 Anélise Critica do SQ do
Produto/Processo

3.3 Fluxograma do Processo
3.4 Layout das InstalacGes

3.5 Matriz de Caracteris-ticas
3.6 PFMEA

3.7 Plano de controle de pré-
lancamento

3.8 Instrucdes do Proces-so

3.9 Plano de Analise dos Sistemas
de Medicéo

3.10 Plano de Estudo Pre-liminar
da Capabilidade do Processo

3.11 Especificacdes de Embalagem
3.12 Suporte da Geréncia

ENTRADAS
= SAIDAS da fase 3

SAIDAS:

4.1 Corrida Piloto de Producao
4.2 Avaliagao de Sistemas de
Medicao

4.3 Estudo Preliminar da
Capabilidade do Processo

4.4 Aprovacao de Peca de
Producéo

4.5 Testes de Validagao da
Producéo

4.6 Avaliac@o de Embala gem
4.7 Plano de Controle da
Producao

4.8 Aprovagao do Plane-jamento
da Qualidade e Suporte da
Geréncia

ENTRADA
= SAIDAS da fase 4

SAIDAS:

5.1 Variacdo Reduzida

5.2 Satisfacéao do Cliente

5.3 Entrega e Assisténcia Técnica

5.4 Uso efetivo das LICOES
APRENDIDAS / MELHORES
PRATICAS
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP]

O objetivo da metodologia de Plano de Controle € ajudar a manufaturar produtos de qualidade de
acordo com os requisitos do cliente. Isto € obtido apresentando-se uma ABORDAGEM ESTRUTURADA
para o projeto, selecdo e implementacido de METODOS DE CONTROLE que agregam VALOR ao
Sistema completo. Os planos de controle fornecem uma descricdo resumida por escrito dos sistemas
adotados para MINIMIZAR A VARIACAO DO PROCESSO E DO PRODUTO. O objetivo do formulario
do Plano de Controle mostrado neste CAPITULO 6 é fornecer um EXEMPLO de como esta infor-
macao pode ser documentada. Um formulario alternativo pode ser usado, contanto que contenha no
minimo as MESMAS informac¢des. BOA PRATICA: Clausula 8.5.1.1 Plano de Controle — letras a~e

IATF determina o conteddo minimo no plano de controle. E determina as
condi¢cbes em que se deve ANALISAR CRITICAMENTE E ATUALIZA-LOS

guando necessario nas letras f a | desta clausula 8.5.1.1.

ANEXO A do IATF também determina o conteddo minimo do PLANO DE

CONTROLE adicionalmente ao que a clausula 8.5.1.1 exige.



Metodologia de Plano de Controle [Capitulo 6 —do Manual de APQP] (continuacéo)

O Plano de Controle nao substitui as informacoes contida nas instrucoes detalhadas do operador.
Esta metodologia € aplicavel a uma ampla gama de processos e tecnologias de manufatura. O Plano de
Controle é parte integral de um processo geral de qualidade e deve ser utilizado como um DOCU-
MENTO VIVO. Por este motivo, este CAPITULO 6 deveria ser usada em conjunto com outros
documentos afins.

Uma importante fase do processo do planejamento da qualidade € o desenvolvimento de um Plano de
Controle. Um PLANO DE CONTROLE é uma descricdo por escrito do sistema de controle das
pecas e processos. Um unico Plano de Controle pode se aplicar a um grupo ou familia de produtos
produzidos atraves do MESMO PROCESSO na mesma fonte. Se necessario, podem ser anexados

esquemas e desenhos ao Plano de Controle para fins ilutrativos. Como suporte
ao Plano de Controle, as instrucdes do operador e de monitoramento do

processo DEVERIAM ser definidas e usadas continuamente.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [Capitulo 6 —do Manual de APQP | — cont.

Na verdade, o Plano de Controle descreve as acoes necessarias para cada fase do processo incluindo:
# recebimento,

# processo propriamente dito e seus resultados e
# e osrequisitos periodicos para assegurar que todos os “outputs” do processo estejam sob controle.

Durante as corridas regulares de producéao, o Plano de Controle proporciona o monitoramento do
processo e métodos de controle que serao usados para controlar as caracteristicas. Como 0s
processos devem ser ATUALIZADOS e MELHORADOS CONTINUAMENTE, o PLANO DE CONTROLE
reflete uma estratégia sensivel a estas condi¢cGes de alteracao do PROCESSO.

BOA PRATICA: Clausula8.5.1.1 Plano de Controle — letras a~e IATF

determina o conteddo minimo no plano de controle. E determina as
condi¢cBes em que se deve ANALISAR CRITICAMENTE E ATUALIZA-LOS

guando necessario nas letras f ai desta clausula 8.5.1.1.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [ CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

O PLANO DE CONTROLE é mantido e usado durante todo o ciclo de vida do produto. No inicio do ciclo
de vida do produto, seu primeiro proposito € documentar, e comunicar o plano inicial para controle
do processo. A sequir, ele guia a manufatura em como controlar o processo e assegurar a qualidade
do produto. Finalmente, o PLANO DE CONTROLE permanence como um DOCUMENTO VIVO,
refletindo os métodos de controle ATUAIS e os sistemas de medicao usados. O PLANO DE
CONTROLE ¢ atualizado a medida que os sistemas de medicéo e os metodos de controle séao

AVALIADOS E APRIMORADOS.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.

Para que o controle e a melhoria do processo sejam eficazes, uma COMPREENSAO BASICA DO
PROCESSO deve ser adquirida. Uma equipe multidisciplinar & estabelecida para desenvolver o PLANO
DE CONTROLE usando todas as informacdes disponiveis para obter uma melhor compreensao do
processo, tais como:

# Fluxograma de Processo
# Analise de Modo e Efeitos de Falha de Sistema /Projeto/Processo
# Caracteristicas Especiais
# LicOoes Aprendidas de Pecas Similares
# Conhecimento da Equipe em Relagcao ao Processo [team’s knowledge of the
process]
# Analise Critica de Projeto [design reviews]

# Meétodos de Otimizacéao (e.g. QFD, DOE, etc.) “optimization methods”



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [ CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.
Os beneficios do desenvolvimento e implementacdo de um Plano de Controle incluem:

# Qualidade [A metodologia do Plano de Controle reduz os desperdicios e melhora a qualidade do
produtos durante o projeto, manufatura e montagem. Esta disciplina estruturada fornece uma avaliacao
COMPLETA do produto e do processo. Os Planos de Controle identificam as caracteristicas do processo
e 0s métodos de controle para as FONTES DE VARIACAO (VARIAVEIS DE INPUT) que causam variacdo

nas caracteristicas do produto (variaveis de “output”)
# Satisfacao do Cliente [ver proxima pagina]

# Comunicacao [ ver proxima paginaj



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

Os beneficios do desenvolvimento e implementacao de um Plano de Controle incluem: (continuacao)

# Qualidade (visto na pagina anterior)

# Satisfacao do Cliente Os Planos de Controle direcionam os RECURSOS para 0s processos e
produtos relacionados as caracteristicas que sdo importantes para o cliente. A alocacao apropriada dos
recursos nestes itens principais ajuda a REDUZIR os custos sem prejudicar a Qualidade.

# Comunicacao Comoum documento vivo o PLANO DE CONTROLE identifica e comunica as
alteracOes das caracteristicas do produto/ processo, do método de controle e da medicao das caracteris-

ticas.
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLANO DE CONTROLE
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLANMCO DE CONTROLE
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1) PROTOTIPO, PRE-LANCAMENTO, PRODUCAOQO

Indica a categoria apropriada:

PROTOTIPO: - uma descricdo das medicdes dimensionais e testes de material e
desempenho que ocorrem durante a construcdo do PROTOTIPO

PRE-LANCAMENTO: - Uma descrigéo das medicdes dimensionais e testes de material
e desempenho que ocorrem apos 0 PROTOTIPO e antes da PRODUCAO NORMAL

PRODUCAO: - Uma documentacéo AMPLA das caracteristicas do produto/processo,
controles de processo, testes e sistemas de medi¢do que ocorrem durante a
PRODUCAO NORMAL




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLANMCO DE CONTROLE
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2) NUMERO DO PLANO DE

CONTROLE

3) NUMERO DA PECA/ULTIMO

NIVEL DE ALTERACAO

4) NOME DA PECA/DESCRICAO

Entre com o NUMERO DO DOCUMENTO DO PLANO DE CONTROLE usado para
rastreamento, se aplicavel. Para paginas de controle. Entre com o nimero da

pagina (pagina__ de )

Entre com o NUMERO DO SISTEMA, SUBSISTEMA ou COMPONENTE sendo
controlado. Quando aplicavel, entre com o ultimo nivel de alteracdo da ENGENHARIA
e/ou data de emisséo da Especificacdo do Desenho

Entre com o0 nome e descricao do PRODUTO/PROCESSO sendo controlado
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLAMNO DE COMNMTROLE
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5) ORGANIZACAO/ PLANTA Entre com o NOME DA EMPRESA E DIVISAO/PLANTA/DEPARTAMENTO
apropriado que esta preparando o PLANO DE CONTROLE.

6) CODIGO DA ORGANIZACAO / CO Entre com o NUMERO DE IDENTIFICACAO (DUNS, codigo Z, GSDB...) conforme
DIGO DO FORNECEDOR solicitado pelo CLIENTE.

7) CONTATO PRINCIPAL / TELEFO- Entre com o nome, telefone e outras informacgdes de contato (por exemplo, e-mail) do
NE E OUTRAS INFORMACOES DE principal contato responsavel pelo PLANO DE CONTROLE
CONTATO
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLANMCO DE CONTROLE

@F‘m’lﬁlb—a O Pratancamenss Cdrrodugso [P b
Fhlrrea ro oS Fleesan oo O ol rosies @ o e e e e e e E‘:} Dl O wggerad ) Il‘:n,l:-":i..—t.m{- @
e T o e et BT P e s S e £ @ Eop i Frarssignmd ﬁmmemm:mummﬁuﬁ@
. PNl T m ey e @ [ = =t FUppC Syl ENER TN o SR T k- L m T R e B e e e e T
Em B = T I L B e et e e ] L e e ey = E R = e Ty ] el =

8) EQUIPE PRINCIPAL Entre com o(s) NOME(s), TELEFONE(s) e outras informacdes de contato, por
exemplo, e-mail(s), da(s) pessoa(s) responsavel(eis) por preparar o PLANO DE

CONTROLE até a tltima revisdo. E recomendado que todos os nomes, telefones
e locais de trabalho dos membros da equipe sejam incluidos em uma lista de
distribuic&o anexa.

9) ORGANIZACAO / APROVACAO  Entre com o NUMERO DE IDENTIFICACAO (DUNS, codigo Z, GSDB...) conforme
DA PLANTA/DATA solicitado pelo CLIENTE.

10) DATA (ORIGINAL) Entre com a data em que o PLANO DE CONTROLE ORIGINAL foi compilado.
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

PLANMCO DE CONTROLE
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11) DATA (REVISAO) Entre com a data da ultima atualizacdo do PLANO DE CONTROLE

12) APROVACAO DA ENGENHARIA Obtenha a aprovacéo do responséavel pela Engenharia do cliente (se necessario —

DO CLIENTE/DATA

consulte os REQUISITOS ESPECIFICOS DO CLIENTE apropriado.)

13) APROVACAO DA QUALIDADE Obtenha a aprovacédo do responsavel pela area da QUALIDADE de fornecedores do

DO CLIENTE/DATA

cliente (se necessario — consulte os REQUISITOS ESPECIFICOS DO CLIENTE
apropriado

14) OUTRA APROVACAO/DATA Obtenha qualquer outra aprovacao acordada (se necessario)
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15) No. DA PECA/PROCESSO Este numero de item € normalmente mencionado no FLUXOGRAMA DO PROCESSO. Se

existirem varios numeros de peca (conjunto), discrimine os numeros das pecas
individualmente e seus respectivos processos

16) NOME DO PROCESSO /DES-  Todas as etapas de manufatura de um SISTEMA, SUBSISTEMA ou COMPONENTE sao
CRICAO DA OPERACAO descritas em um FLUXOGRAMA DE PROCESSO. lIdentifique o nome do processo/operacéo
do FLUXOGRAMA que melhor descreve as atividades que estdo sendo contempladas.
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17) MAQUINA, DISPOSITIVO, PA- | Para cada operacdo descrita, identifique o equipamento de processo, por exemplo,

DRAO, FERRAMENTAS PARA MA- | maquina, dispositivo, padrdo ou outras ferramentas de manufatura, conforme
NUFATURA apropriado.

CARACTERISTICAS Uma caracteristica, dimensao ou propriedade distinta de um PROCESSO, ou 0 seu
(inclue os itens 18,19 & 20) resultado (PRODUTO) sobre os quais dados do tipo VARIAVEL OU ATRIBUTO

possam ser coletados. Utilize RECURSOS VISUAIS, se aplicavel.
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Determine um numero de referéncia cruzada para todos os documentos aplicaveis, tais como, mas nao

18) NUMERO
limitado a, FLUXOGRAMA DO PROCESSO, cépia heliografica numerada, FMEAs e desenhos ou outros

padrdes visuais, se necessario. Exemplos opcionais de planilhas e as explicacdes sobre essas
planilhas podem ser encontrados nos SUPLEMENTOS K e L.




TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especific
Planejamento Avancado da Qualidade do Produt

CAPITULO 6 Metodologia de Plano de Controle

INSTRUTOR ASAO ARITA



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

19)
PRODUTO

20)
PROCESSO

Caracteristicas do Produto sdo as caracteristicas ou propriedades de uma peca, componente ou conjunto
gue sdo descritas em desenhos ou em outras informacgdes principais de ENGENHARIA. A Equipe Principal
deveria identificar as Caracteristicas Especiais do Produto que sdo uma compilacdo de importantes carac-

teristicas do Produto de todas as fontes. Todas as Caracteristicas Especiais devem ser discriminadas no
Plano de Controle. Além disso, a organizacédo pode discriminar outras Caracteristicas de Produto para as
guais os controles de processo séo rotineiramente monitorados durante operagcdes normais.

As Caracteristicas do Processo sdo as variaveis do processo (variaveis de “input’) que tém relacéo de causa e
efeito com as Caracteristicas de Produto identificadas. Uma Caracteristica de Processo pode ser medida apenas
guando de sua ocorréncia. A Equipe Principal deveria identificar as Caracteristicas de Processo das quais a
variacdo deve ser controlada para minimizar a variagcdo do produto. Pode haver uma ou mais Caracteristicas de
Processo discriminadas para cada Caracteristica do Produto. Em alguns processos uma Caracteristica de
Processo pode afetar varias Caracteristicas de Produto.
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21) CLASSI- | Utilize a classificacao apropriada conforme solicitado pelo cliente (consulte os requisitos especificos do
FICACAO cliente apropriado) para designar o tipo de caracteristica especial ou entdo este campo podera ser deixado
DA CARAC- | em BRANCO para outras caracteristicas n&o especificadas. Os clientes podem usar SIMBOLOS

TERISTICA | ESPECIFICOS para identificar caracteristicas importantes, tais como aquelas que afetam a seguranca do
ESPECIAL cliente, conformidade com as regulamentacgo6es, funcédo, montagem ou aparéncia.
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22) ESPECIFICACAO As especificacdes /tolerancias podem ser obtidas de varios DOCUMENTOS DE ENGENHAARIA,

ITOLERANCIA DO PRO | tais como, mas n&o limitados a, desenhos, analises criticas do projeto, normas de material,
DUTO / PROCESSO dados de projetos por computador, requisitos da manufatura e/ou montagem
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23) TECNICA DE
AVALIACAO/ME-
DICAO

Esta coluna identifica o SISTEMA DE MEDICAO sendo utilizado. Isto pode incluir dispositivos de me-
dicdo, acessorios, ferramentas e/ou equipamentos de teste necessarios para medir a peca/ process-
so/equipamento de manufatura. Uma analise dos sistemas de medicao deveria ser efetuada para

assegurar o controle dos dispositivos de medicdo e monitoramento antes de se confiar em um Siste-
ma de medicao. Por exemplo, deveria ser feita uma analise de linearidade, reprodutibilidade, repeti-
tividade, estabilidade e preciséo do Sistema de medi¢cao. As melhorias dos Sistemas de medicao
deveriam ser feitas de acordo. Consulte manual M.S.A. AIAG
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24) TAMANHO DA Quando for requisitada uma AMOSTRAGEM, discrimine o TAMANHO correspondente da
AMOSTRA/ FREQUENCIA AMOSTRA e a frequéncia.
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25) METODO DE Este € um dos elementos fundamentais para um PLANO DE CONTROLE EFETIVO. Esta coluna

CONTROLE contém uma BREVE DESCRICAO de como a operacio seré controlada, incluindo NUMEROS DE
PROCEDIMENTOS, se aplicavel. O METODO DE CONTROLE utilizado deveria ser baseado em uma
andlise efetiva do PROCESSO. O METODO DE CONTROLE é determinado pelo TIPO DE PROCESSO

E RISCOS séo identificados durante o PLANEJAMENTO DA QUALIDADE (Por exemplo, FMEA). As
operacdes podem ser controladas por, mas n&o limitada a, CONTROLE ESTATISTICO DO
PROCESSO, inspecao, dados do tipo atributo, PROVA DE ERRO (Automatizada/Nao automatizada) e

PLANOS DE AMOSTRAGEM. ( continua na proxima pagina)
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25) METODO | Continuac&o da péagina anterior:
DE
CONTROLE
(continuacéao)

As descricdes do PLANO DE CONTROLE deveriam refletir o planejamento e a estratégia sendo implemen-
tados no PROCESSO DE MANUFATURA. Se forem usados procedimentos de controle COMPLEXQOS, o
PLANO ira tipicamente citar o DOCUMENTO DE PROCEDIMENTO por meio de um NUMERO e/ou NOME

DE IDENTIFICACAO ESPECIFICO. Consulte os EXEMPLOS de como os PROCESSOS TiPICOS s&o “CON-
TROLADOS”. O METODO DE CONTROLE deveria ser avaliado continuamente quanto & EFICIENCIA DO
CONTROLE DO PROCESSO. Por exemplo, alterac6es significativas no PROCESSO ou na CAPABILIDADE
DO PROCESSO deveriam conduzir a uma avaliagdo do METODO DE CONTROLE
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O PLANO DE REACAO especifica as a¢gbes corretivas necessarias para evitar a producio de produtos ndo confor
mes ou operacdes fora de controle. Normalmente as ACOES deveriam ser de responsabilidade das PESSOAS
MAIS PROXIMAS AO PROCESSO, O OPERADOR, CONTROLADOR ou SUPERVISOR, e estar CLARAMENTE EX-
PRESSAS no PLANO. Deveriam ser feitas PROVISOES para documentar as ACOES ADOTADAS.

Em todos os casos, PRODUTOS SUSPEITOS e NAO-CONFORMES devem ser claramente IDENTIFICADOS e MAN-
TIDOS sob quarentena, e a disposicdo deve ser feita pela PESSOA RESPONSAVEL designada no PLANO DE REA
CAO. Esta colunatambém pode fazer referéncia a um NUMERO DE PLANO DE REACAO ESPECIFICO e identiflcar
a PESSOA RESPONSAVEL pelo PLANO DE REACAO.

BOA PRATICA: Além da orientacdo acima para determinar o PLANO DE
REACAO no PLANO DE CONTROLE: - Estudar a clausula 9.1.1.1 Processo de
monitoramento e medicao da manufatura (IATF) — penultimo paragrafo +
clausula 9.1.1.1 letra e) [“planos de reacao e PROCESSO DE ESCALONA-
MENTO, quando os CRITERIOS DE ACEITACAO néo sao atendidos”]
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6.2 ANALISE DO PROCESSO:

Tipos diferentes de processos apresentam desafios e oportunidades para controlar e reduzir a
VARIACAO. Os tipos de processo podem estar relacionados a FONTES MAIS COMUNS de VARIACAO
ou seus FATORES PREPONDERANTES na determinacao da QUALIDADE DO PRODUTO. Existem
MUITOS METODOS EFETIVOS para realizar a ANALISE DO PROCESSO. Cabe a organizacio
determinar o MELHOR METODO para analisar o PROCESSO. Exemplos: - Andlise da Arvore de
Falha, Delineamento de Experimentos (DOE), Causa e Efeito (consulte o apéndice B do manual APQP.)
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA PREPARACAO DE MAQUINA. O processo é
altamente capaz e estavel, portanto a preparacido da maquina é a VARIAVEL de maior impacto na
variacao do produto.

As grades dos automdveis sdo produzidos em INJETORAS DE PLASTICO. Apds o ajuste do MOLDE, a
maquina deve ser AJUSTADA para produzir uma peca dimensionalmente correta. As pecas também
nao devem apresentar MANCHAS, LINHAS DE FLUXO e MARCAS DE RECHUPE na superficie. A
injetora € altamente REPETITIVA, pois todos os parametros sao controlados por computador. Um
CARTAO DE AJUSTE fornece as especificacdes para ajustar todos os controles da maquina. Apos

programar a maquina de acordo com as especificacoes, é produzida uma peca
de amostra. Essa peca € verificada quanto as principais dimensdes de

controle, furos de montagem e forma e é visualmente inspecionada.
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA PREPARACAO DE MAQUINA. O processo é
altamente capaz e estavel, portanto a preparacédo da maquina é a VARIAVEL de maior impacto na
variacao do produto. (continuacao)

# O ajuste é a VARIAVEL CRITICA neste tipo de processo. Estudos de capabilidade sobre as
caracteristicas do produto mostram que, quando apropriadamente ajustada, a operacdo € ALTAMENTE
CAPAZ e ESTAVEL. As especifica¢cfes de ajuste tornam-se caracteristicas do processo que afetam
a caracteristica do produto.

# Ostipos de controle para as caracteristicas do processo incluem
procedimentos de inspecao da primeira peca e verificacao de que os ajustes

da maquina estdo de acordo com os CARTOES DE AJUSTE autorizados.
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA PREPARACAO DE MAQUINA. O processo é
altamente capaz e estavel, portanto a preparacdo da maquina é a VARIAVEL de maior impacto na

variacao do produto. (continuacao)

# As caracteristicas do produto sdo medidas para assegurar que o AJUSTE esta correto e que nao
ocorreram CAUSAS ESPECIAIS INCOMUNS. Em alguns casos, o controle do lote pode ser
apropriado entre as verificagoes.
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA PREPARACAO DE MAQUINA.
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA MAQUINA. Os parametros da maquina Sao as
variaveis que afetam o resultado do processo.

Um fornecedor fabrica uma placa com componentes eletronicos soldados na placa. Conexdes soldadas
adequadamente sdo as CARACTERISTICAS PRINCIPAIS DO PRODUTO. Duas caracteristicas
Importantes do processo para a maquina soldadora sao o nivel de solda e a concentracéo do
fluxo. Um alimentador automatizado controla o nivel de solda, monitorando-o e alimentando com mais
solda a medida que o nivel é reduzido. Devem ser tiradas amostras do fluxo e testado o nivel de

concentracdo. A caracteristica especial do produto € 100% medida,

verificando-se eletronicamente quanto a CONTINUIDADE.
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA MAQUINA. Os parametros da maquina Sao as
variaveis que afetam o resultado do processo.

Os ajustes da maquina sao as variaveis que mais afetardao o RESULTADO deste tipo de processo.
Essas caracteristicas do processo sao as variaveis que necessitam ser controladas e medidas para
assegurar que todos os produtos irdo atender aos requisitos do cliente.

Os tipos de controle incluem dispositivos de auto-ajuste nos parametros e medicdes estatisticas
tomadas dos parametros do processo e registradas em CARTAS DE CONTROLE (Por exemplo, cartas

X-R)
As caracteristicas do produto sao medidas usando-se métodos a prova de

erro ou AMOSTRAGEM ESTATISTICA para assegurar que todos os produtos

irao atingir os requisitos do cliente.
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELA MAQUINA.
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Comcenimgio Rorma n® 302E Testar afmostra em 1 pega 4 horas Carta x-ME Begregar e testar
i Bu Iaksarandrio EIVAImETHE

* Referdmcia Reguisios Especifeos do Clicnte
08 EXEMPLOS SAD APENAS PARA R RENCIA, CONSULTE O RECUISITOS ESPECIFICOS D0 CLIENTE

CARACTERISTICAS PROCESSO: concentracéo do fluxo
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CONTEUDO DO TREINAMENTO

Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.
6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR DISPOSITIVOS DE FIXACAO /PALETE: A variacéo
de dispositivo contra dispositivo causa variacao de produto.

Fundidos metalicos s&o carregados em uma maquina rotativa de 7 estagios com varios dispositivos de
fixacdo nos quais a maquina rotativa gira sob um cabecote de usinagem. Cada peca tem uma superficie
usinada cuja perpendicularidade e profundidade de corte sdo CRITICAS. A profundidade de corte
e a perpendicularidade sao as caracteristicas principais do produto. Além da ferramenta de corte, a
remocao de rebarbas e o ajuste dos dispositivos de fixacdo podem afetar significativamente a
caracteristica especial do produto.



EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR DISPOSITIVOS DE FIXACAQO /PALETE: A variacdo
de dispositivo contra dispositivo causa variacao de produto.

# A caracteristica do processo inclui a variacao entre dispositivos de fixacao ou paletes. As diferencas
dimensionais entre os dispositivos de fixacdo ou palete e a localizacéo da peca contribuem para a
variacao do produto. Adicionalmente, as rebarbas acumuladas no dispositivo de fixacao podem causar

variacao de dispositivo contra dispositivo de localizacao da peca.

# Os tipos de controle para caracteristicas de processo por dispositivos de fixacao/palete sao direcio-
nados por PROCEDIMENTOS DE CARREGAMENTO, AJUSTES dos dispositivos de fixacao/palete e

MANUTENCAO (ou seja limpeza)
# As caracteristicas do produto sao frequentemente dificeis de medir em
PROCESSOS CONTROLADOS por dispositivos de fixacdo/palete. Desta
maneira, uma AMOSTRAGEM ESTATISTICA frequente do produto pode

Ser necessario para as caracteristicas especiais do produto.
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR DISPOSITIVOS DE FIXACAO /PALETE:

MACILIINA, CARACTERISTICAS CLASSIFI BETODOS
P D, MNOME DO DHSPOSITIVG, CACAD DA
PECAS PROCES SOV PADRAD, CARACTE. ESPECIFICACADY AMOETRA PLAMNO OE
PROCES- [ DESCRICAD DA FERARAMENTAS (¥E PRODUTS PROCESSO RISTICA TOLEAANCIA DO PACDUTOY H“ML#M ECNIC) mmE o ﬁm REACAD
Sy CPERAGERD F:H.ﬂ an ESPECIAL PROCESSO A TAaMAMHC FRE®Q.
3 Superficie usinada Médquine roastiva =1 ] FPrafondidade - 20+ 0,25 Fayusimeiros de 5 For hora poe | Carea x-R Calocur em
AT de come prafundidad= dizposstivm QUArENIEnA, AJUSIAr &
PROgrEmMar novamente
Drigpasiviva de finagho 52§ Cone * L R Calihradar (50 | pega A cada 4 Cama i-MR Calocas om
(i D1 ] perpendicular hoeas (uAreTAEna, Apustar £
PrOgramar iy amenie
Drispositivo de limagdo 53 Bdanter o bloco [Mspositive livre de rebarhas s e wisasal | puge Apds coda EBiemogda por ar Reajusis e aplicamda
n” Il no disposinng wichs comprimica ar cosnprimidie
para orsnitgine
e \
N

/ ™~

/ ™~

/ ™~

/ N
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/ ~

* Referéncia Requisitos Especifions do Cliens
05 EMEMPLOS 540 AFEMNAS PARA REFERENCLA. COMNSULTE 08 REQUISITOS ESPECIFHO0SE DO CLIENTE

CARACTERISTICAS PROCESSO: Manter o bloco no dispositivospara orientacéo
correta

ESPECIFICA(;AO/TOLERANCIA DO PRODUTO/PROCESSO: dispositivo livre de
rebarbas
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6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR FERRAMENTAL: A VIDA UTIL da ferramenta e as
caracteristicas do projeto sdo as VARIAVEIS que afetam o resultado do processo.

Um estampo é usado para formar um suporte de aco com varios angulos e um orificio puncionado. O
diametro do orificio puncionado nao ira variar significativamente, desta maneira nao é marcado como

CARACTERISTICA ESPECIAL. A presenca do orificio € CRITICA para a peca. Os angulos na peca
sdo CRITICOS e dois &ngulos sdo marcados como CARACTERISTICAS ESPECIAIS. Historicamente, a

qguebra de puncbes € um PROBLEMA com este tipo de ferramental. Alem disso, as pecas moveis na
ferramenta podem variar ao formar os angulos no suporte.

A caracteristica do processo € o FERRAMENTAL. As ferramentas podem ter detalhes que quebram ou
pecas moveis que falham o movimento intermitentemente/permanentemente.
As ferramentas podem também se desgastar ou ser reparadas incorreta-

mente. As caracteristicas do produto sao afetadas por estes problemas de

ferramental.



6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR FERRAMENTAL: A VIDA UTIL da ferramenta e as
caracteristicas do projeto sdo as VARIAVEIS que afetam o resultado do processo.

# Os tipos de controle para processos dominados por ferramental s&o principalmente vistos no
produto. A inspecao da primeira peca pode mostrar se a ferramenta foi reparada adequadamente.
Quando em funcionamento, uma FALHA DA FERRAMENTA pode nao ser notada, exceto na peca.
Desta forma, o controle do lote € apropriado. Técnicas a prova de erro que verifiqguem furos ou
dimensdes também sao necessarias.

# As caracteristicas do produto sao uma importante medida do desempenho adequado da
ferramenta durante sua vida util.
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR FERRAMENTAL:

L
: BACHLITNA, CARACTERISTICAS CLASSIEL METODOS
B DA MOME DO DISPOSITIVG, CAGAD DA p—
- pscmczlu Ry TAS CARAGTE- ESPECIFICAGACH TECHICA DE METCOO DE MO DE
PROCES- | DE Db FERRAMENT M PRCDUTO PROGESSO TOLERARNCLA DO PRODUTOY el
s0 OPERAGAD PARA Eﬁg& ERLCESS0 AVALIAGAOMEDIGAD | TamaNHO FHEG. CONTROLE
MAAMLIFATILIRS
Estamnpar suporte Estampo { L3~ 195 G Drificsn Presenga de oridicin Foon de luzfsensar de luz [{E e Ao e I pegfin Segrepar ¢ Subetiluar o
aimimEanzada prangdo de Tums

\ \ {prowa de e
05 EXEMPLOS APERMAS FARA REFEREMNCIA. CONSULTE 05 REQUISITOS ESPECIFICOS DOWLIENTE

CARACTERISTICA PRODUTO: Orificio

ESPECIFICACAO /TOLERANCIA DO PRODUTO/PROCESYO: Presenca de
orificio

METODO DE CONTROLE: Inspecéo automatizada (PROVA DE ERRO)
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELO OPERADOR: O Sistema € sensivel / dependente do
CONHECIMENTO E CONTROLE do OPERADOR.

A regulagem do farol € uma das operacoes finais da montagem dos veiculos de passageiros ou cami-
nhdées. Um dispositivo de regulagem, que contém duas bolhas de nivel, prende-se ao farol. O operador
ajusta os farois girando os parafusos de ajuste até que as bolhas figuem centralizadas no nivel. O ajuste
correto do farol € um REQUISITO LEGAL e, portanto, uma CARACTERISTICA ESPECIAL do
PRODUTO. A CARACTERISTICA ESPECIAL do processo é 0 CONHECIMENTO E CONTROLE DO
OPERADOR, assegurando que as duas bolhas de nivel centralizem-se durante o ajuste. A CARACTE-
RISTICA ESPECIAL DO PRODUTO ¢é medida através da iluminacdo dos far6is em um quadro de ajuste

gue mede o padrao do foco.
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO PELO OPERADOR:

MASUIMA, CARACTERISTICAS CLASSIFL METODOS
N'n:. HDME [lw] DISFOSITIVG, g"“;m? CePECIFICA - T —— e
PROCES- DESCRICAD DA FEARAAMEMNTAS e FRODUTD PROCESSO ARACTE- Ak TECHICA DE METODD DE AEACED
2 BISTICA TOLEARARCLA DO FRODUTOY
S0 OFERACAD PaALA ESPECIAL FROCESSO AVALIATADMIEDICAD TARAMEO FRED, CONMTROLE
BMAMLIFSTLIRA
3 Regulagem do farel Crispuositing de Lampada regulads * O, imspegio luminagio SPE A possgio da Balha deve TN Conkinuo Caria P Ajusiar e tesiar

regulagens 15549 MaicdH | esnr centralizada mo mivel NHeEmEnE
Imas posiling de Lampada regulada - O, iespag@n iluminegas SPE A possgiio da balha deve 5 Audigoria Falha de Coader as pecas &

regulagem 15549 MaicdH 1 ceter centralizada no pavel para verificar | wenificagdo mequealsficar

ajusie por
MY wefculos

= Relerénuia Regwisitos Especificos do Clienie

OS5 EXEMPLOS SAC APENAS PARA REFERENCLA. CONSULTE 05 REQUISITOS ESPECIFICOS DO CLIENTE

CARACTERISTICA PRODUTO: Lampada regulada

ESPECIFICACAQO /TOLERANCIA DO PRODUTO/ PROCESSQ: Cdd. inspecéio

iluminacao SPE J99 Maio/8

TECNICA DE AVALIACAO/MEDICAOQ: a posicéo da bolha deve estar conrolada no
nivel




Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.
6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR MATERIAL OU COMPONENTE: As caracteristicas
dos materiais/ componentes séo as variaveis que afetam o RESULTADO DO PROCESSO.

O capuz de um veiculo é feito de SMC. SMC €& um composto de moldagem que € sensivel a temperatura,
tem uma VIDA UTIL de estocagem especifica e, por isso, a mistura é CRITICA. As pecas produzidas a
partir deste material podem tornar-se FRAGEIS quando o material € INADEQUADAMENTE misturado,
manuseado ou movimentado. Uma especificacio de forca em uma extremidade do suporte € uma
CARACTERISTICA ESPECIAL DO PRODUTO. As CARACTERISTICAS ESPECIAIS DO PROCESSO
sao a formulacao adequada, armazenagem e prazo de VALIDADE do material. O cliente requer um

RELATORIO DE LABORATORIO a cada lote do composto e os lotes de

material sao datados pela rotatividade adequada.
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR MATERIAL OU COMPONENTE: As caracteristicas
dos materiais/ componentes séo as variaveis que afetam o RESULTADO DO PROCESSO.

# Os materiais ou componentes sao as caracteristicas do processo para este processo. A variacao
encontrada nos materiais ou componentes ira afetar o resultado do processo.

# Os tipos de controle para as caracteristicas do processo incluem as varias maneiras de testar e
controlar a especificacao do material ou componente sendo usado (ou seja, CARTAS DE
CONTROLE, RELATORIOS DE LABORATORIO, PROVA DE ERRO)
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EQUIPAMENTO: PROCESSO DOMINADO POR MATERIAL OU COMPONENTE:

RAACILIIA, CARACTERISTICAS CLASSIF- METODIOS
T O, MOME DO DISPOSITIVG, CACEAD DA AMOSTRA
PECAS PROCESSOY FEa DA, CARACTE- ES-F'E(:FlGAﬂli.ﬂ.I' TEGNH:-!. DE M 0O DE PLAMD DE
PROCES- DESCRK;AD DA FERRAAMEMTAS ] PRODIUTO PRADCESSD HEEsTICA TOLERANCLA DO PROOUTOS VAL ACMEDI CONTROLE REAGAC
S DPERACAD P FLA ESPECLAL PROCESSO A TaAMAMNHO FREG.
. : BAARLIFATLIAA
] Mokl peca MG w20 Forga Dieve suportar urne forga vertscal Teste de impacte lzod I*5 Por leora Pfapa die Separar & analisar
Ferrammesna 15-18 de 10N confisbilidade de malerial
fatha -testea 1L B
2 Recaber material Caomteide do Lnspegio inbcal | pega Lome Redacdiries do Drevalver an
material laborandaio n® Farnecedor
S
3 Operacho de mistum Canapo de muishera Proporglo da 31,2 Equipamenio do 1 pega Lot Felandric do Bopearag © ajusiar
n* 23 misbara labasratirio n® 11 & n™ 22 labwwaldoso n” propuorg;ia
L=t = e
4 Estocar malerial FsnaCiEem Wida dril de esbocagems Comirele wisual da 1® pega | pega Lovie Drocurmemio “dltima | Descariar
i b data de u=o™ de efou dewver an
cicla misiura formecedor
Temperatura G2 = T2°F Sensar de iemperatura [LE L Comtitea Prova de erma Ajursiar ¢ verificar

umando um alarme meamenls:
de auto-apasie
para limites de
[ETnErarara

NOME DO PROCESSO/ DESCRICAO DA OPERACAQ: Moldar peca + Receber material
+ Operacao de mistura + Estocar material

CARACTERISTICA PRODUTO: Forca

CARACTERISTICA PROCESSO: Temperatura, Contetido do material, Proporcéo de
mistura, estocagem

ESPECIFICACAQ /TOLERANCIA DO PRODUTO/PROCESSO

TECNICA DE AVALIACAO /MEDICAO

METODO DE CONTROLE
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.
6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

METODOS: PROCESSO DOMINADO POR MANUTENCAO PREVENTIVA: A manutencédo do
equipamento é a PRINCIPAL VARIAVEL que afeta 0o RESULTADO DO PROCESSO.

Uma operacao de pintura de pecas decorativas requer equipamento limpo e area de trabalho livre de
sujeira. A pintura livre de sujeira € uma CARACTERISTICA ESPECIAL DO PRODUTO. A limpeza
periddica do equipamento e da cabina de pintura evita o problema de sujeira na pintura. A
caracteristica do PROCESSO ¢é uma limpeza programada, reparo e substituicao.

# A manutencio periddica é a CARACTERISTICA DO PROCESSO. Onde existirem variaveis de
inputs, substituicao de pecas desgastadas, limpeza, calibragem, ajustes das
ferramentas e outras atividades de manutencéo, havera um EFEITO nas

caracteristicas do produto, precisando ser controladas.
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] - cont.

6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuacéo)

METODOS: PROCESSO DOMINADO POR MANUTENCAO PREVENTIVA: A manutencgéo do
equipamento é a PRINCIPAL VARIAVEL que afeta 0o RESULTADO DO PROCESSO.

# Os tipos de controles para estas caracteristicas de PROCESSO incluem a MANUTENCAO PREVEN-
TIVA PROGRAMADA e dispositivos de adverténcia para monitoramento.

# As caracteristicas do PRODUTO sao verificadas ap6s cada manutencao para verificar se o
PROCESSO esta sendo desempenhado adequadamente.
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METODOS: PROCESSO DOMINADO POR MANUTENCAO PREVENTIVA:

MACILIMA, CARACTERISTICAS METODOS
N* D NOME DO DISPOSITIVO, &;ﬁg‘ﬂ;‘
PEGAS FROCESSOY PADRAD, AMOSTRA
) ESPECIFICAGACY PLANG DE
PROCES- | DESCRICAODA | FERFAMENTAS | wo | PRODUTO | PROGESSO | mismes | TOLERANGIA DO PRODUTOY | |, TECNICA DE METODO DE REAGAQ
50 OPERACAD PARA CamECIAL PAOCESSO AVALIACAOMEDICAD | rapanHO FREC CONTROLE
MANUFATLIRA
i Finturs com pisicla Sinn eberrostdtien Pamtuira com Menos de & particulas por Wisial 10 lespogde | Fobhade Limpar pisiolas e
n® 110 pistala polegada quadrada verificacfip verifkar novameniz
Controtader de fuida Eﬂ:ﬂ.l!l'l:llrﬂ Conforme 12154 Medschir & comtrolador Cantinua O medidor Recalibrar ¢ sjustar
fuida de Muidi AULO WA e
Aubdo vt a
FoeragEa de
peliculs

MAQUINA, DISPOSITIVO, PADRAO, FERRAMENTAS PARA MANUFATURA:

Sino eletrostatico + Controlador de fluido

CARACTERISTICA PROCESSO: Pintura com pistola + Controle de fluido
ESPECIFICACAO /TOLERANCIA DO PRODUTO/PROCESSO: Menos de 6
particulas por polegada quadrada

TECNICA DE AVALIACAO/MEDICAQ: visual + medidor e controlador de fluido
METODO DE CONTROLE: Folha de verificacdo + O medidor automatico de

fluido evita a formacéao de pelicula
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Metodologia de Plano de Controle [CAPITULO 6 do Manual de APQP] — cont.
6.2 ANALISE DO PROCESSO: (continuac&o)

MEIO AMBIENTE: PROCESSO DOMINADO PELO CLIMA: As variaveis climéticas, tais como TEMPE-
RATURA, UMIDADE, RUIDO, VIBRACOES, tém um GRANDE IMPACTO sobre os RESULTADOS DO

PROCESSO.

A umidade afeta adversamente o funcionamento das maquinas injetoras de plastico. O material
plastico absorve a umidade do ar, causando defeitos na peca moldada. Secadores de material sédo
iInstalados nas maquinas injetoras para eliminar o problema.

# O funcionamento adequado do secador é a CARACTERISTICA DO PROCESSO que garante o
desempenho apropriado do processo. O tipo de controle para esta CARACTERISTICA DO PROCESSO

€ uma verificacao planejada e periddica para assegurar que o secador esteja
ligado e trabalhando adequadamente.
# As CARACTERISTICAS DO PRODUTO séo verificadas visualmente

durante a inspecao da primeira peca e por inspecdes subsequentes.
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MEIO AMBIENTE: PROCESSO DOMINADO PELO CLIMA:

ey —

- rwwT

MAQUIN, CARACTERISTICAS CLASSIEL METODCS

N DA NOME DO DISPOSITIVD, GAGAD DA AMOSTRA PLANG
PEGA’ |  PROCESSON FADRAD, CARACTE- ESPECIFICAGAD! TECNICA DE METODO DE EA:;;!.DE
PROCES: | DESCRIGAD DA FERRAMENTAS N PRODUTO PROCESSO | RisTica | TOLERANCIA DO PRODUTDY AVALIACACMEDHCAD A ¢

50 OPERAGAD PAAA EAFErIAL PROCESSO TAMANHO | FREQ, | CONTROLE
MANUFATURA
S Pegas de plistico Miguina injetora 12 Secador de Umidade relativa mids, 1% Higrismetra 1 Howdria Folka de regisiro | Ajustar o secador,
injetada n*i1 M- prioma secar o materiad &
requalificar

MAOQUINA, DISPOSITIVO, PADRAO, FERRAMENTAS PARA MANUFATURA: Maquina injetora
no.22

CARACTERISTICAS PROCESSO: Secador de matéria prima

ESPECIFICACAO /TOLERANCIA DO PRODUTO/PROCESSO: umidade relativa maxima: 1%

TECNICA DE AVALIACAO / MEDICAQ: higrometro

METODO DE CONTROLE: - Folha de registro




TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especifi
Planejamento Avancado da Qualidade do Produ

APENDICE A LISTAS DE VERIFICACAO’

INSTRUTOR ASAO ARITA



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Anexo A — Listas de Verificacao [Check lists] para Planejamento da Qualidade do Produto
A-1 Lista de Verificacdo de FMEA de projeto
A-2  Lista de Verificacdo de Informacao do Projeto
A-3 Lista de Verificacao de Novos Equipamentos, Ferramental e Equipamentos de Teste
A-4  Lista de Verificacao da Qualidade do Produto/ Processo
A-5 Lista de Verificacao das Instalacoes
A-6  Lista de Verificacao do Fluxograma de Processo
A-7  Lista de Verificacao de FMEA de Processo

A-8 Lista de Verificacao do Plano de Controle



FINALIDADE DAS LISTAS DE VERIFICACAO
As listas de verificacao a seqguir sao fornecidas para ajudar a equipe de planejamento da qualidade do
produto da organizacao a verificar se o processo APQP esta completo e correto. Essas listas de
verificacdo nao pretendem definir ou representar completamente todos os elementos do processo APQP.
O uso das Listas de Verificacao € uma das ultimas etapas do processo e ndo tem por objetivo ser um
atividade de “TICAR ALTERNATIVAS” ou um exercicio para substituir a APLICACAO COMPLETA DO
PROCESSO APQP.
Ao revisar as questdes da lista de verificacdo, onde “NAO” é identificado como a resposta adequada, a
coluna “Comentario/A¢éo requerida” é usada para identificar a ACAO NECESSARIA para preencher

a lacuna, incluindo o impacto no processo APQP. A acao subsequente

deveria incluir a identificacdo de uma pessoa responsavel e uma

programacao. Use as colunas “Pessoa Responsavel” e “Data Prevista”.
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A-1 LISTA DE VERIFICACAO DE FMEA DE PROJETO

N® do Cliente ou Pega Interna MNivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Ndo | N/A | = Comentérios/Agédo Requerida Responsavel Prevista

1 A DFMEA foi preparada utilizando-se o manual de
referéncia de Andlise de Modo e Efeitos de Falha
Potencial (FMEA) da Chrysler, Ford e General Motors
e 0s requisitos especificos do cliente aplicavel?

2 Foram analisados criticamente dados histéricos de
campanhas e garantia?

3 As Melhores Praticas e ligoes aprendidas de DFMEAs
similares foram consideradas?

4 A DFMEA identifica as Caracteristicas Especiais?

5 As caracteristicas de repasse (glossario) foram
identificadas e analisadas criticamente com os
fornecedores afetados quanto ao alinhamento
da FMEA e controles apropriados na base de
fornecimento?

BOA PRATICA: - A lista de verificacdo de FMEA DE PROJETO no
apéndice A-1 também deveria ser ANALISADA CRITICAMENTE para
assegurar que as caracteristicas apropriadas do projeto foram
consideradas. (2.1 Analise de Modo e Efeitos de Falha do Projeto (DFMEA)
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R

As caracteristicas especiais designadas pelo cliente
ou organizagao foram analisadas criticamente

com os fornecedores afetados para assegurar o
alinhamento da FMEA?

As caracteristicas de projeto que afetam os modos
de falha de prioridade de risco elevado foram
identificadas?

Foram designadas agdes corretivas apropriadas para
0s numeros de prioridade de risco elevado?

Foram designadas agdes corretivas apropriadas para
os nuimeros de severidade elevada?

As prioridades de risco foram revistas apos as agbes
corretivas serem concluidas e verificadas?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: - A lista de verificacdo de FMEA DE PROJETO no
apéndice A-1 também deveria ser ANALISADA CRITICAMENTE para
assegurar que as caracteristicas apropriadas do projeto foram
consideradas. (2.1 Analise de Modo e Efeitos de Falha do Projeto
(DFMEA)
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A-2 LISTA DE VERIFICAGCAO DE INFORMACAO DO PROJETO

MN? do Cliente ou Pega Interna MNivel de Revisao

Pergunta Sim | Nao | N/A Comentarios/Agao Requerida Fle:;::‘:vel Prevista

A. Geral

1 O projeto requer:

a = Movos materiais?

=3

= Ferramental especial?

c | = MNovas tecnologias ou processos?

Foi considerada a analise de variagdo de montagem?

Foi considerado o Delineamento de Experimentos?

Existe algum plano para protdtipos em andamento?

A DFMEA foi concluida?

@k W M

A DFMA (Projeto para Manufaturabilidade e
Montagem) foi concluida?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacédo de Informacoes do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente
seus esforcos nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.
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Fulram consideradas questdes relativas &4 assisténcia
técnica @ manutengao?

O Plano de Verificagio de Projeto foi considerado?

Em caso positivo, ele foi concluido por uma equipe
multifuncional?

10

Foram claramente definidos e compreendidos todos
0s testes, metodos, equipamentos e critérios de
aceitacao?

11

Foram selecionadas as Caracteristicas Especiais?

12

A lista de materiais esta completa?

13

As Caracteristicas Especiais estdo apropriadamente
documentadas?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacao de Informacdes do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente
seus esforcos nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

MN® do Cliente ou Peca Interna Nivel de Revisdo

Pergunta Sim | Nao NA Comentéarios/Acdo Requerida HE:;::”? I Pr;.:::ta

B. Desenhos de Engenharia

14 | Foram identificadas as dimensdes de referéncia para
minimizar o tempo de layout de inspecao?

15 | Existem pontos de controle e superficies de
referéncia suficientes identificados para projetar
dispositivos de medigao funcionais?

16 | As tolerancias sao compativeis com as normas de .
manufatura aceitaveis?

17 | As técnicas de inspegao conhecidas podem medir
todos os requisitos do projeto?

18 | O processo de gerenciamento de alteragdes de
engenharia designado pelo cliente & usado para
gerenciar as alteragbes de engenharia?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacédo de Informacoes do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente
seus esforcos nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.
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C. Eap-a:l:ﬂlcaqﬁas de Desempenho de Engenharia

19

As caracteristicas especiais foram identificadas?

Os parametros de teste sao suficientes para oferecer
todas as condigdes de uso, ou seja, validagao de
produgéo e uso final?

21

Pegas fabricadas nas especificagdes minimas e
maximas foram testadas, conforme necessario?

22

Todos os testes de produto serdo feitos
internamente?

23

Em caso negativo, eles serdo efetuados por um
fornecedor aprovado?

24

A freqiéncia e/ou tamanho de amostragem para
os testes especificados de desempenho sdo
consistentes com os volumes de manufatura?

25

Foi obtida a aprovacao do cliente, por exemplo, para
0s testes e documentagdo, conforme necesséario?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificacédo de Informacoes do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente
seus esforcos nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

N? do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisao

Pessoa Data
Pergunta Sim | Ndo | NA Comentarios/A¢ao Requerida Responsével Prevista

D. Especificac@o de Materiais

26 | As caracteristicas especiais de material estio
identificadas?

27 | Quando a organizagao for responsavel pelo projeto,
os materiais, tratamento térmico e tratamento de
superficie especificados sdo compativeis com os
requisitos de durabilidade no ambiente identificado?

28 | Onde necessario, os fornecedores de material estao na
lista aprovada do cliente?

29 | A organizagao desenvolveu e implementou um
processo para controlar a qualidade dos materiais
recebidos?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e
Suporte da Geréncia..... A lista de verificagcao de Informac6es do
PROJETO no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus
esforcos nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.
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Foram identificadas as caracteristicas de material
que necessitam de inspecao?

Em caso positivo,

* As caracteristicas serdo verificadas
internamenta?

* Se forem verificadas internamente, o
equipamento de teste esta disponivel?

» Se forem verificadas internamente, existem

pessoas capacitadas para assegurar testes
precisos?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia

A listade verificacdo de Informacdes do PROJETO

no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforcos
nesta etapa e faca uma avaliacao de sua EFICIENCIA.




N? do Cliente ou Pega Interna

A-2 LISTA DE VERIFICACAO DE INFORMACAO DO PROJETO

CONTEUDO DO TREINAMENTO

MNivel de Revisio

Pergunta

Sim

Mao

MNA

Comentarios/Agio Requerida

Pessoa
Responsavel

Data
Prevista

3

Serao utilizados laboratdrios externos?

A organizagio possui um processo implantado

para assegurar a competéncia do laboratério, tal
como acreditagao? NOTA: A competéncia deve ser
certificada, independente da relagio da organizagio

com o laboratdrio.

Foram considerados os seguintes requisitos de

materiais?

= Manuseio, incluindo aspectos ambientais?

= Estocagem, incluindo aspectos ambientais?

= A composicao dos materiais/substancias foram
reportadas de acordo com os requisitos do cliente,

por exemplo, IMDS?

* As pecas poliméricas foram identificadas/marcadas
de acordo com os requisitos do cliente?

BOA PRATICA: 2.13 Comprometimento da Equipe com a Viabilidade e

Suporte da Geréncia

Data de Revisao:

Freparado por:

A lista de verificacao de Informacdes do PROJETO

no apéndice A-2 permite que a equipe analise criticamente seus esforgcos

nesta etapa e faca uma avaliacdo de sua EFICIENCIA.
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A-3 LISTA DE VERIFICACAO DE NOVOS EQUIPAMENTOS, FERRAMENTAL E EQUIPAMENTOS DE TESTE

N2 do Cliente ou Pecga Interna Mivel de Revisao

Pessoa ! Data

Pergunta Sim | Nao NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

1 | O projeto requer:

= Movos materiais?

= Troca rapida?

* Flutuagoes de volume?

oo | oo

* Prova de erro?

Foram preparadas listas para identificar {incluir todos
os fornecedores):

= Novos equipamentos?

b | = Movas ferramentas?

* Movos equipamentos de testes (incluindo recursos
para verificagao)?

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos,
Ferramental e Instalacdes..... Consulte a lista de verificagao de novos
equipamentos, ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3
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T R R Ay

Houve acordo sobre os critérios de aceitagao para:
{incluir todos os fornecedores)

a | » Novos :Elquipamantos?

» Novas ferramentas

* Movos equipamentos de testes (incluindo recursos
para verificacao)?

Sera conduzido um estudo preliminar de
capabilidade no fabricante de ferramentas e/ou
equipamentos?

Foram estabelecidas a viabilidade e precisao dos
equipamentos de testes?

Foi completado um plano de manutengio preventiva
para os equipamentos e ferramental?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos,
Ferramental e Instalacdes..... Consulte a lista de verificagao de novos
equipamentos, ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3
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A-3 LISTA DE VERIFICACAO DE NOVOS EQUIPAMENTOS,
FERRAMENTAL E EQUIPAMENTOS DE TESTE

MN? do Cliente ou Pega Interna Mivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Nao NA Comentarios/Acao Requerida Responsavel Prevista

7 | As instrugdes de instalagao/ajuste para 0os novos
equipamentos e ferramental estao completas e sdo
compreensiveis?

Estarao disponiveis dispositivos de medigao capazes
para fazer estudos preliminares de capabilidade

do processo nas instalagdes do fornecedor do
equipamento?

8 | Os estudos preliminares de capabilidade do processo
serao efetuados na planta de processamento?

As caracteristicas de processo que afetam
10 | as caracteristicas especiais do produto foram

identificadas?

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos,
Ferramental e Instalagdes..... Consulte alista de verificacao de novos
equipamentos, ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3
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1

As caracteristicas especiais do produto foram usadas
para determinar os critérios de aceitagéo?

12

O equipamento de manufatura possui capacidade
suficiente para absorver os volumes estimados para
produgdo e servigos?

13

A capacidade de teste é suficiente para oferecer
testes adequados?

14

O equipamento de medicao foi verificado e
documentado estando qualificado para a abrangéncia
necessaria das mediges e testes?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 2.10 Requisitos para Novos Equipamentos, Ferramental
e Instalacoes..... Consulte a lista de verificacado de novos equipamentos,
ferramental e equipamentos de teste no apéndice A-3
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A-4 LISTA DE VERIFICACAO DA QUALIDADE DO PRODUTO/PROCESSO

MN? do Cliente ou Peca Interna MNivel de Revisao

= . = Pessoa Data
Pergunta Sim Nao NA Comentarios/Ac¢ao Requerida Responséavel Prevista

1 | E necessdria a assisténcia ou aprovagéo do cliente
para desenvolver o plano de controle?

o | A organizagao identificou guem sera o contato da
qualidade com o cliente?

3 | A organizagao identificou quem serd o contato da
qualidade com seus fornecedores?

O sistema de gerenciamento da qualidade foi
4 | analisado criticamente e aprovado de acordo com os
requisitos do cliente?

5 | Existe pessoal suficiente identificado para cobrir:

* Requisitos do plano de controle?

= Inspecao dimensional?

» Teste de desempenho de engenharia?
= Reacac a problemas e andlise de solugio de problemas?

ajo|T|w

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta
avaliacao.
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T e e

Existe um programa de treinamento documentado que:

* |nclua todos os funcionarios?

b | = Descreva aqueles que foram treinados? -

¢ | = Formega uma programacgao de treinamento?

Foi completado treinamento para:

= Controle estatistico do processo?

» Estudos de capabilidade?

* Resolugao de problemas?

* Prova de erro?

* Planos de reagao?

= (0 || 0 |T|@ [~

= Outros tdpicos, conforme identificados?

oo

Cada operagio € dotada de instrugfes de processo
ligadas com o plano de controle?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta
avaliacao.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-4 LISTA DE VERIFICACAO DA QUALIDADE DO PRODUTO/PROCESSO

N% do Cliente ou Peca Interna Mivel de Revisdo

Pergunta Sim | Nao | NA Comentsrios/Ac@o Requerida mﬁ:ﬂwl ot

o As instrugbes-padrdo para o operador estio
acessiveis em cada estagao de trabalho?

10 | Asinstrugdes para o operador incluem fotos e diagramas?

11 | Os lideres de operagao/equipe estiveram ervolvidos no
desenvolvimento das instructes-padrao de operacao?

12 | As instrugoes de inspecgéo incluem:

* Especificagtes de desempenho de engenharia
facilmente compreendidas?

* Freqléncias de testes?

* Tamanho das amostras?

* Planos de reacgdo?

o |a|o|T| D

* Requisitos de documentagao?

BOA PRATICA: 3.2 Andlise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta

avaliacao.
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13 | As instrugdes visuais sao/estio:

= Apropriadas, facilmente compreendidas e legiveis?

= Disponiveis?

* Acessiveis

* Aprovadas?

o a0 |o|w

» Datadas e atualizadas?

Existe um procedimento para implementar, manter e
estabelecer planos de reacio para questies como

14 condigbes fora de controle baseadas no controle
estatistico de processo?
15 Existe um processo identificado para a resolugio de

problemas que inclui a andlise de causa de raiz?

Os desenhos e especificagbes mais atualizados
16 | estdo disponiveis para o operador, em particular nos
pontos de inspegao?

» Os testes de engenharia (dimensionais, de material,
aparéncia e desempenho) foram concluidos e
documentados, conforme necessario, de acordo com
o0s requisitos do cliente?

Data de Revisao:

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta
avaliacao.




MN® do Cliente ou Peca Interna

CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-4 LISTA DE VERIFICACAO DA QUALIDADE DO PRODUTO/PROCESSO

Mivel de Rewvisao

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do

Produto/Processo

equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta

avaliacao.

A lista de verificacado da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela

Pergunta Sim Nao NA Comentarios/Agao Requerida = ﬂl ;:::xval P D“:’al
17 | Os formuldrios/registros atualizados estio )
disponiveis para o pessoal apropriado registrar os
resultados da inspecao?
18 Os itens abaixo estao disponiveis e foram colocados nos
pontos apropriados da operagio?
a = Dispositivos de monitoramento e medicao?
b * Instrugcoes sobre os dispositivos de medigao?
c = Amostras de referéncia?
d = Registros de inspecio?
Foram feitas provisbes para certificar e calibrar
19 | rotineiramente os dispositivos de medicéo e
equipamentos de teste?
20 Os estudos de capabilidade do sisterma de medigio
necessdrios foram:
a = Concluidos?
b » Aceitos?
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Os estudos de capabilidade inicial do processo foram

21 | conduzidos de acordo com os requisitos do cliente?
As instalagdes e equipamentos de inspecgao de layout

55 | 580 adequados para proporcionar um layout inicial
e continuo de todos os detalhes e componentes, de
acordo com os requisitos do cliente?
Existe algum procedimento documentado para o

23 | controle de recebimento de material que pode incluir,
por exemplo, os seguintes itens:

a » Caracteristicas a serem inspecionadas?

b * Freqléncia da inspegao?

c * Tamanho da amostra?

d » Local designado para o produto aprovado?

e * Disposigao de produtos nao-conformes?

o4 Pecas de amostra da produgao foram fornecidas de

acordo com os requisitos do cliente?

Data de Revisao:

BOA PRATICA: 3.2 Andlise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta
avaliacao.




CONTEUDO DO TREINAMENTO

A-4 LISTA DE VERIFICACAO DA QUALIDADE DO PRODUTO/PROCESSO

N® do Cliente ou Peca Interna Mivel de Revisao

Pessoa Data
Pergunta Sim MN&o MNA Comentarios/Agdo Requerida Responsavel Prevista

Existe algum procedimento para identificar, segregar
25 | e controlar produtos ndo-conformes para evitar sua
expedicao?

Estao disponiveis procedimentos de retrabalho/reparo

26 para assegurar produtos conformes?

5 | Existe algum procedimento para requalificar material
reparada’retrabalhado?

g | Uma amostra mestre foi retida, se necessario, como
parte do processo de aprovagao de pega?

29 Existe um sisterma adequado de rastreabilidade de

lotes?

30 Foram planejadas e implementadas auditorias
periédicas do produto acabada?

Foram planejadas e implementadas pesquisas

periddicas do sistema de qualidade?

O cliente aprovou a embalagem e a especificagido da
embalagem?

Data de Revisao:

Freparado por:

BOA PRATICA: 3.2 Anélise Critica do Sistema da Qualidade do
Produto/Processo......A lista de verificacao da qualidade do
produto/processo apresentada no apéndice A-4 pode ser utilizada pela
equipe de planejamento da qualidade do produto para ajudar nesta

avaliacao.
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A-5 LISTA DE VERIFICACAO DAS INSTALACOES

N2 do Cliente ou Peca Interna Nivel de Revisao

Pergunta Sim Nio NA Comentarios/Acao Requerida m::::? ? | Pnaf:tu

Foram aplicados conceitos “lean” ao considerar o
fluxo de material?

> As instalagoes identificam todos os processos requeridos
e pontos de inspe¢ao?

Foram consideradas dreas claramente marcadas para
3 | todos os materiais, ferramentas e equipamentos para

cada operagao?

4 Foi reservado espago suficiente para todos os
equipamentos?

As areas de processo e inspecio sdo:

a | = Do tamanho adequado?

b | * Corretamente iluminadas?

BOA PRATICA: 3.4 LAYOUT DAS INSTALA(}OES ..... A lista de verificacédo
das instalacdes no apéndice A-5 pode ser usada pela equipe de planejamento da
qualidade do produto da organizacao para ajuda-la nesta avaliacao. O layout
das instalacdes deveria ser desenvolvido de forma a otimizar a movimentacéao e
manuseio de material e a utilizacdo com valor agregado das instalacoes, e
deveria facilitar o fluxo sincronizado dos materiais através do processo
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As areas de inspecio contém os equipamentos e
arquivos necessarios?

Sao0 adequadas:

» As dreas de elevagao?

= As dreas de retengao?

Os pontos de inspecao estao logicamente localizados
para evitar a entrega de produtos nao-conformes?

Foram estabelecidos controles para cada processo
para eliminar a contaminagao ou mistura inadequada
de produtos?

10

O material esta protegido da contaminagio de sisternas
de manipulagdo wolante ou a ar comprimido?

11

Foram providenciadas instalagbes para auditoria do
produto final?

12

As instalagbes saoc adequadas para controlar o
movimento de material de entrada nao-conforme?

BOA PRATICA: 3.4 LAYOUT DAS INSTALACOES

Data de Revisao:

Preparado por:

A lista de verificacao das

instalac6es no apéndice A-5 pode ser usada pela equipe de planejamento da
gualidade do produto da organizacao para ajuda-la nesta avaliacdo. O layout das
instalacOes deveria ser desenvolvido de forma a otimizar a movimentacao e
manuseio de material e a utilizacdao com valor agregado das instalagdes, e deveria
facilitar o fluxo sincronizado dos materiais através do processo
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A-6 LISTA DE VERIFICACAO DO FLUXOGRAMA DE PROCESSO

N® do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim | Ndo | NA Comentérios/Agdo Requerida Responséavel Prevista

O fluxograma ilustra todo o processo desde o
1 | recebimento até a expedigao, incluindo processos e
servicos externos?

Mo desenvolvimento do fluxograma de processo, a
2 | DFMEA foi utilizada, se disponivel, para identificar
caracteristicas especificas que podem ser criticas?

3 O fluxograma esta adaptado as verificagtes do produto
e processo no plano de controle e na PFMEA?

O fluxograma descreve como o produto sera
4 | movimentado, isto é, correia transportadora,
containers deslizantes, etc.?

A otimizagao/sistema de tragéo foi considerado para
este processo?

BOA PRATICA: 3.3 Fluxograma do Processo.... A Lista de Verificacdo do
Fluxograma de Processo apresentada no apéndice A-6 pode ser utilizada
pela equipe de planejamento da qualidade do produto da organizacao
para ajudar nesta avaliacao.
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Foram aplicados os controles apropriados para

6 | contemplar todos os modos de falha identificados?

5 A severidade, detecgao e ocorréncia foram analisadas
criticamente? Apds a agao corretiva ser concluida.

8 Os efeitos consideram o cliente em termos de
operagao, montagem e produto subseqientes?

9 Foram usados problemas da planta do cliente como
auxilio no desenvolvimento da PFMEA?

10 As causas foram descritas como algo que possa ser

solucionado ou controlado?

11

Foram feitas provisbes para controlar a causa do
modo de falha antes da operacdo subseqiente ou

operagao seguinte?

Data de Reviséo:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.3 Fluxograma do Processo.... A Lista de Verificacdo do
Fluxograma de Processo apresentada no apéndice A-6 pode ser utilizada
pela equipe de planejamento da qualidade do produto da organizacao para
ajudar nesta avaliacéao.
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A-7 LISTA DE VERIFICACAO DE FMEA DE PROCESSO

MN® do Cliente ou Peca Interna Mivel de Revisao

Pessoa Data

Pergunta Sim Nao NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A FMEA de processo foi preparada por uma
equipe multifuncional? A equipe considerou todos
1 os requisitos especificos do cliente, incluindo as
metodologias de FMEA conforme apresentadas na
edigdo atualizada da FMEA?

Foram consideradas todas as operagoes, incluindo as
subcontratadas ou processos e servigos terceirizados?

Todas as operagbes que afetam os requisitos do
cliente, incluindo ajuste, fungao, durabilidade, normas
governamentais e de seguranga, foram identificadas e
listadas em seqléncia?

FMEA's de pegas/processos similares foram
consideradas?

Os dados histdricos de campanha e garantia foram
analisados criticamente e utilizados na analise?

Foram aplicados os controles apropriados para
contemplar todos os modos de falha identificados?

BOA PRATICA: 3.6 Andlise de Modo e Efeitos de Falha de Processo
(PFMEA)..... A Lista de verificacdo de FMEA de processo no apéndice
A-7 pode ser usada pela equipe de planejamento da qualidade do
produto da organizacao para ajudar nesta avaliacao.
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A severidade, detecgao e ocorréncia foram analisadas
criticamente? Apos a agao corretiva ser concluida.

Os efeitos consideram o cliente em termos de
operagao, montagem e produto subseqientes?

Foram usados problemas da planta do cliente como
auxilio no desenvolvimento da PFMEA?

10

As causas foram descritas como algo que possa ser
solucionado ou controlado?

11

Foram feitas provisdes para controlar a causa do
modo de falha antes da operacao subseqlente ou

operagao seguinte?

Data de Revisdo:

Preparado por:

BOA PRATICA: 3.6 Andlise de Modo e Efeitos de Falha de Processo
(PFMEA)..... A Lista de verificacao de FMEA de processo no apéndice A-7
pode ser usada pela equipe de planejamento da qualidade do produto da
organizacao para ajudar nesta avaliacao.
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A-8 LISTA DE VERIFICACAO DO PLANO DE CONTROLE

N® do Cliente ou Pega Interna Nivel de Revisado

Pessoa Data

Pergunta Sim | Né&o NA Comentarios/Agao Requerida Responsavel Prevista

A metodologia do plano de controle descrita
1 | no Capitulo & do manual APQP foi utilizada no
desenvolvimento do plano de controle?

Todos os controle identificados na PFMEA foram inclusos

e no plano de controle?

3 Todas as caracteristicas especiais do produto/processo
estao incluidas no plano de controle?

4 Foram usadas DFMEA e PFMEA para preparar o
planoc de controle?

5 Todas as especificagbes de material que necessitam

de inspegao foram identificadas?

O plano de controle contempla o recebimento
6 | (material/componentes) através de processamento/
montagem, incluindo embalagem?

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificagao para auxiliar

nesta avaliacéao.
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e R

Os requisitos de teste de desempenho de engenharia
e requisitos dimensionais foram identificados?

Os dispositivos de medigdo e equipamentos de teste
estao disponiveis conforme requerido pelo plano de
controle?

Se necessario, o cliente aprovou o plano de controle?

A metodologia e compatibilidade dos dispositivos de
medicdo sao apropriadas para atender aos requisitos
do cliente?

A analise dos sistemas de medigdo foi concluida de
acordo com 0s requisitos do cliente?

Os tamanhos das amostras foram baseados nas
normas da industria, tabelas estatisticas do plano
de amostragem ou em outros métodos ou técnicas
estatisticas de controle de processo?

Data de Revisao:

Preparado por:

BOA PRATICA: 4.7 PLANO DE CONTROLE DE PRODUCAO... O capitulo 6
Metodologia do Plano de Controle e o apéndice A-8 apresentam a
Metodologia do Plano de Controle e uma Lista de Verificacao para auxiliar

nesta avaliacao.
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22. Parte do Curso:

Processo de Aprovacao de Pecas de
Producao - PPAP

[manual PPAP 42, Edicao]
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2. Processo de Aprovacao de Pecas de Producao - PPAP - [manual PPAP - 42,
Edicao]
SECAO 1 - GERAL
SECAO 2 - REQUISITOS DO PROCESSO PPAP
2.1 Lote significativo de producéo
2.2 Requisitos do PPAP [18 requisitos]

SECAO 3 - NOTIFICACAO AO CLIENTE E REQUISITOS DE SUBMISSAO
3.1 Notificac&o ao cliente

3.2 Submissao ao cliente
SECAO 4 - SUBMISSAO AO CLIENTE — NIVEIS DE EVIDENCIA
SECAO 5 — SITUACAO DE SUBMISSAO DE PECA
5.2.1 Aprovado;
5.2.2 Aprovacao Interina;
5.2.3 Rejeitado



Exemplo de fluxo de

processo de PPAP
[n&o € mandatorio]

Nota: A validacao do
projeto do produto /
processo de
manufatura e
realizada pela propria
organizacao usando
como informacao
tambéem o “laudo” do
PSW emitido pelo
cliente.
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CLIENTE

Abordagem por processo

Pedido de Compra/
Requisitos

Especificos do
Cliente

Requisitos de Projeto

_——4

da Pecado Cliente

Requisitos de Projeto

do Processo do
Cliente

Especificagbes do

Cliente

Requisitos

Dono do
Projeto e
Equipe

l

Coletade
Informacfes

Registros da
Tabela4.2 do
PPAP
Nivel de
submisséo

Logisticos do
Cliente

S

ORGANIZACAO

Finalizacéo
dos ltens
Requeridos
do PPAP

CLIENTE

Registro
PSW aprovado

?

—

Submisséo
(ou Re-
submissé&o)
do PSW

Registro do PSW
Aprovado

\/T/'

Recebimento e
Aprovagéo do
PSW submetido

Elaboracéo

do PSW

v

PSW
aprovado

Alteracfes
Iniciadas
pelo
Fornecedor

Processo
Validado [PSO /
Run at Rate]

y

AlteracBes
Iniciadas pelo
Cliente na Peca,
Especificaces,
etc.

1

A
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INTRODUCAO
O processo de aprovacao de pecas de producao (PPAP) define os requisitos genericos para
aprovacao de pecas de producao, incluindo materiais de producéo e material a granel (ver glossario).

O proposito do PPAP e determinar se todos os registros de projeto de engenharia do cliente e requisitos
de especificacao do cliente estejam propriamente entendidos pela organizacao e se o processo de
manufatura tem o potencial para produzir produtos que satisfacam de forma consistente estas
exigéncias durante um lote de producao real e a uma taxa de producao estipulada.
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Aplicabilidade:

O PPAP deve aplicar-se as plantas internas e externas das organizacOes fornecedoras de pecas de
producao (ver Glossario), pecas de reposicao, materiais de producao ou materiais a granel.

Para materiais a granel, o PPAP néao é requerido a menos que especificado pelo representante
autorizado do cliente.

Uma organizacao fornecedora de pecas de producéo de catalogo padrao ou de reposicao deve estar de

conformidade com o PPAP, a menos que formalmente derrogado pelo representante autorizado do
cliente.



Aplicabilidade [com 4 “notas’]

Nota 1. Para informacdes adicionais, ver requisitos especificos do cliente. Todas as questdes sobre o
PPAP deverao ser encaminhadas ao representante autorizado do cliente.

Nota 2: Um cliente pode derrogar formalmente os requisitos do PPAP para uma organizacédo. Tais
derrogas podem somente ser emitidas por um representante autorizado do cliente.

Nota 3: Uma organizacao ou fornecedor que solicita uma derroga de um requisito de PPAP deveria
contatar o representante autorizado do cliente. Uma organizacao ou fornecedor deveria obter
documentacao de derrogas de um representante autorizado do cliente.

Nota 4. As pecas de catalogo (ex.: parafusos) sao identificadas e/ou solicitadas
pelas especificacdes funcionais ou por padroes industriais reconhecidos.
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Abord ageim. [significado de “deve” / “deveria’/“nota” + termos e definicdes]

A palavra “deve” no manual de referéncia PPAP indica um requisito obrigatorio.
A palavra “deveria” indica uma recomendacéao.

Paragrafos marcados “NOTA” no manual de referéncia PPAP sao para orientar a compreensao ou

esclarecer o requisito associado. A palavra “deveria” aparecendo em uma NOTA & somente para
orientacao.

Para os propositos do PPAP, sdo aplicaveis os termos e definicbes dados na IATF16949 e no Glossario
do PPAP.
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BOA PRATICA: O requisito 8.3.4.4 Processo de aprovacao do produto [REQUISITO IATF 16949
2016 ] estabelece o sequinte:

A organizacao deve estabelecer, implementar e manter um PROCESSO de aprovacao do produto e
da manufatura em conformidade com os requisitos definidos pelo(s) cliente(s)..

A organizagao deve aprovar produtos e servigcos providos externamente de acordo com a ISO 9001,
Secao 8.4.3, antes da submissao da aprovacao de sua peca para o cliente.

A organizagao deve obter uma aprovacao de produto documentada antes da expedi¢ao, se requerido
pelo cliente. Deve ser retido registro de tal aprovacao.

NOTA: Aprovacéao do produto deveria ser subsequente a verificagcao do processo de manufatura.
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Glossario do manual PPAP

Ambiente de Produgéo [‘Production Environment’] . é o local de manufatura dentro da planta de
producao [“site”] que inclui o ferramental de produgao, dispositivos, processos, materiais, operadores,
meio ambiente, e parametros de processo, por exemplo: alimentagao, velocidades, ciclos de tempo,
pressoes, temperaturas taxa/razdo de linha cotada. Meio ambiente € definido como todas as
condicOes de processo que envolvem ou afetam a fabricacao e qualidade de uma peca ou produto. O
meio ambiente variara para cada local [ “site”], mas geralmente inclui: limpeza, |Ium|na(;ao ruido,
HVAC, controle de ESD e riscos de seguranca relacionados a ordem e limpeza [*house keeplng”]

Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial (FMEA) [*Failure Mode and Effects Analysis”] - € um

grupo de atividades sistematicas que pretende: (a) reconhecer e avaliar uma falha potencial de um

produto/processo e os efeitos desta falha , (b) identificar acdes que poderiam eliminar ou reduzir a

possibilidade de ocorrer uma falha poten(:lal e (c) documentar todo o processo. Isto € complementar ao
processo que define como um projeto ou processo deve fazer para satisfazer o
cliente. Clonsulte o manual de referéncia Analise de Modo e Efeitos de Falha
Potencial.

Aprovado [Approved’]: € usado no PPAP significando que as pecas, materiais
e/ou documentacéo relacionada (ou registros submetidos, ou analisados
criticamente, pelo cliente) atendem todos os requisitos do cliente. Depois da
aprovacao total ou aprovacao interina, a organizacao e autorizada a enviar o
produto como determinado pelo cliente.
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Glossario

Caixa preta [*Black box’]: refere-se a uma peca (ex.: um conjunto, dispositivo elétrico, dispositivo
mecanico ou modulo de controle) cuja responsabilidade pelo projeto pertence a organiza¢cao ou ao
fornecedor. Os requisitos de “black box” sao geralmente limitados as caracteristicas e/ou itens requeridos
pelas conexdes de interface do cliente e verificacdes de requisitos funcionais. “O.D.D” (“Outside Design
and Development - Projeto e Desenvolvimento Externos) tem significado equivalente.

Calibracao [*Calibration’]: € um conjunto de operacdes que comparam valores tomados de uma
Inspecao, de um equipamento de medicao e ensaio ou de um dispositivo com um padrao conhecido sob
condicOes especificas. <= ver clausula 7.1.5.2 Rastreabilidade de medicéao (1ISO9001) + 7.1.5.2.1
Registros de calibracao /verificacao (IATF 16949: 2016)

Capabilidade [*Capability’]. € a amplitude total de variagao inerente num processo
estavel ( ver o manual de referéncia Controle Estatistico de Processo).

Ver clausula 9.1.1.1 Processos de monitoramento e medicdo da manufatura
(IATF)
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Glossario

Cartas de Controle [*Control Charts’] : ver o manual de referéncia Controle Estatistico de Processo.
Certificado: ver Certificado de Submisséao de Peca.

Certificado de Submissao de Peca (PSW): € um documento padréao da industria requerido para todos

os produtos com novo ferramental ou revisados, no qual a organizagao confirma que as inspegoes e
ensaios nas pecas de producéo demonstram conformidade com os requisitos do cliente.
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Glossario

Caracteristicas Especiais [“Special Characteristics”] —. sao caracteristicas de produto ou parametros do
processo de manufatura que podem afetar a segurancga ou a conformidade com regulamentacoes,

ajuste, funcao, desempenho ou processamento subsequente do produto. Consulte 0s requisitos
especificos dos clientes. <= Ver clausula 8.3.3.3 CARACTERISTICAS ESPECIAIS —letras a) a d)
(IATF) Ver manual de FMEA da Ford que determina notas de severidade e
ocorréncia para determinar quais Sao as caracteristicas especiais.

Cliente [*Customer”] —: é o receptor de um produto ou servico da organizacéo ou fornecedor.

Conformidade [*Conformance’]: significa que a peca ou material atende os requisitos e especificacdes
do cliente.
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Glossario
Controle [“Control’] - : ver CONTROLE ESTATISTICO.

Controle Estatistico [“Statistical Control’]: € a condicdo de um processo no qual todas as causas
especiais de variacao foram eliminadas e somente causas comuns permanecem. Consulte o manual
de referéncia de Controle de Processo Estatistico. <= Ver 9.1.1.2 Identificacao de ferramentas
estatisticas + 9.1.1.3 Aplicacido dos CONCEITOS DE ESTATISTICA

Dados Atributivos [“Attributes Data”]: sao dados qualitativos que podem ser contados para registro e
analises. Exemplos incluem a presenca ou auséncia de uma etiqueta requerida e a instalacao de todos
os elementos de fixacao requeridos.
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Glossario

Dados do Tipo Variaveis [“Variables Data”] —. s&o dados quantitativos em que as medicOes sao usadas
para analise. Exemplos incluem o diametro de um mancal de rolamento em milimetros, a forca para
fechar uma porta em Newtons, a concentracao de um eletrolito em percentual e o torque de um parafuso
prisioneiro em Newton-metros.

Dados matematicos CAD/ CAM [“CAD/ CAM Math Data’]: € uma forma de registro de projeto pelo
gual toda informacao dimensional necessaria para definir um produto € documentada
eletronicamente. Quando este registro de projeto € usado, a organizacao € responsavel por obter um
desenho para expressar os resultados da inspecao dimensional.

Desenho aprovado [fApproved drawing’]: € um desenho de engenharia assinado pelo engenheiro e
liberado pelo sistema do cliente.
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Glossario

Desenho Demarcado [*Checked Print’]. € um desenho liberado pela engenharia contendo os resultados
reais de medicdo [actual measurement results] registrados pela organizacéo ao lado de cada
dimenséo [adjacent to] ou outros requisitos do desenho.

Desenho Revisado ["Marked Print’]: € um desenho de engenharia modificado, assinado e datado
pelo engenheiro do cliente (o numero da alteracao de engenharia deve ser incluido).
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Glossario
Diagrama de Fluxo do Processo [“Process Flow Diagram’] — € uma representacdo esquematica do
fluxo do processo. <=ver 8.3.5.2 Saidas de projeto do PROCESSO DE MANUFATURA — LETRA e

Nota 1: Para PPAP, o diagrama de fluxo do processo deve enfocar o processo de manufatura,
Incluindo retrabalho e reparo.

Nota 2: Os diagramas de fluxo do processo podem ser aplicados a qualquer aspecto do negocio.
Escopo do Laboratério [‘Laboratory Scope’: € um registro da qualidade que contém:
Ensaios especificos, avaliacdes e calibracdes que o laboratorio da organizacao tem a habilidade e
competéncia para executar;
Uma lista dos equipamentos utilizados para executar o anterior;
Uma lista dos métodos e normas com 0s quais executa o anterior. <= Ver clausula 7.1.5.3
REQUISITOS DE LA BORATORIO + 7.1.5.3.1 Laboratorio interno + 7.1.5.3.2 Laboratério Externo
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Glossario
Especificacoes [“Specifications”]: sdo documentos que estabelecem requisitos

NOTA: para PPAP, qualquer caracteristica do produto como identificado pelas  especificagoes de
engenharia deve atender os requisitos. Medicoes reais e resultados de ensaios sao requeridos. As
especificacdoes nao deveriam ser confundidas com os limites de controle, 0s quais representam “a voz do
Processo’.

Estudo Inicial do Processo [“Initial Process Study’]: ver o Manual de referéncia de Controle Estatis-

tico de Processo. <= veritem 9.1.1.1 Processos de monitoramento e medi¢cdo da manufatura

A operacao deve realizar ESTUDOS DE PROCESSO em TODOS OS NOVOS PROCESSOS DE

MANUFATURA (incluindo montagem ou sequenciamento ) para verificar a CAPACIDADE (capability) do
PROCESSO e para fornecer ENTRADAS ADICIONAIS para o CONTROLE DO
PROCESSO, incluindo aquelas para CARACTERISTICAS ESPECIAIS.

A organizacao deve manter os RESULTADOS DA CAPACIDADE (capability) ou
DESEMPENHO DO PROCESSO DE MANUFATURA, de acordo com o especifica-
do pelos REQUISITOS DO PROCESSO DE APROVA(;AO DE PECA do CLIENTE
(PPAP)
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Glossario

Faixas confiaveis de intencao do projeto ["Design-intended Robust Range’]. sao limites dentro dos
quais os parametros podem ser permitidos variar enquanto for assegurado que o produto atenda
plenamente os requisitos de uso.

Ferramenta [“Tool”] - : € definida como uma parte do maquinario de processo que é especifico a um
componente ou submontagem. Ferramentas (ou ferramental) sao usadas em maquinario de processo
para transformar matéria prima em uma pec¢a acabada ou montagem.

Ferramenta de Producao Reqgular [“Regular Production Tooling’]: € o ferramental com que o fabricante
pretende fabricar o produto. <= Ver 8.5.1.6 Gestao de ferramental da producao e manufatura, e
ferramental e equipamento de teste e inspecao. Ver letras a) a g) desta clausula.

A organizacao deve verificar que as ferramentas, equipamentos de manufa-
tura e equipamentos de teste/inspecao, de PROPRIEDADE DO CLIENTE
sejam MARCADAS DE FORMA PERMANENTE em um local visivel, para que
a propriedade e a aplicacao de cada item possam ser determinadas.
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Glossario

Ferramentas Pereciveis ["Perishable Tools”] —: séo brocas, fresas, insertos, etc., usados para produzir
um produto e que sao consumidos no processo. <= Ver clausula 8.5.1.6 Gestao de ferramental da
producao e manufatura, e ferramental e equipamento de teste de inspecéao (IATF) —letrad)

Fornecedores ["Suppliers”]; sao provedores de materiais de producao, pecas de produgao ou reposig¢ao,
montagem, tratamento térmico, solda, pintura, tratamento superficial, ou outros servicos de acabamento
diretamente a uma organizacao que fornece para OEM ou outros clientes que requerem este
documento. <= Ver clausula 8.4 Controle de processos, produtos e servi¢os providos
externamente + 8.4.1.1 Generalidades + 8.4.1.1 Generalidades — SUPLEMENTO + 8.4.1.2
Processo de selecao do fornecedor + 8.4.1.3 Fontes direcionadas pelo cliente (também
conhecido como “Directed-Buy”) + 8.4.2 Tipo e extensédo do controle + 8.4.2.1 Tipo e extensao do
controle - SUPLEMENTO + 8.4.2.2 Requisitos estatutarios e regulamentares +
8.4.2.3 Desenvolvimento do SGQ do fornecedor + 8.4.2.3.1 Software
relacionado a produto automotive ou produtos automotivos com SOFTWARE
EMBARCADO + 8.4.2.4 Monitoramento do fornecedor + 8.4.2.4.1 Auditorias de
segunda parte + 8.4.2.5 Desenvolvimento do fornecedor + 8.4.3 Informacao
para provedores externos + 8.4.3.1nformacé&o para provedores externos —
SUPLEMENTO (IATF 16949)
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Glossario

Indices da Qualidade [“Quality Indices’]: sdo medidas da capabilidade ou desempenho, para produto ou
processo, tais como Cpk e Ppk. Consulte o manual de referéncia Controle Estatistico de Processo.

Item de aparéncia [‘Appearance item’]. € um produto que € visivel uma vez que o veiculo & completado.
Certos clientes identificaréo os itens de aparéncia nos desenhos de engenharia. Nestes casos, a
aprovacao especial para aparéncia (cor, granulacédo, textura, etc.) € requerida antes da submiss&o da
peca de producao. <= Ver clausula8.6.3 ITENS DE APARENCIA (letras a) ~d) [IATF 16949]
referente a clausula 8.6 Liberacao de produtos e servicos + 8.6.1 Liberacao de produtos e
servicos - SUPLEMENTO [ IATF 16949 ]
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Glossario

Laboratorio Acreditado [“Accredited laboratory”]: € aquele que foi analisado criticamente e aprovado
por um organismo de acreditacao reconhecido nacionalmente ou, como uma alternativa, por um
organismo de acreditacédo reconhecido pelo cliente, em conformidade com Guia 58, para calibracéao
ISO/IEC ou laboratério de ensaio acreditado em conformidade com a ISO/IEC ISO 17025, ou um
equivalente nacional.

Laboratorio [“Laboratory’]. € uma instalacdo de ensaios que pode incluir ensaios quimicos,
metalurgicos, dimensionais, fisicos, elétricos, ensaios de confiabilidade ou validacao de ensaios.

BOA PRATICA: Ver clausula 7.1.5.3 Requisitos de Laboratério +7.1.5.3.1 Laborat6rio Interno +
7.1.5.3.2 Laboratorio externo [IATF 16949 |




Glossario

Lista de fonte aprovada [“Approved Source List”’]: € uma lista de organizacdes e fornecedores que
foram considerados como aceitaveis pelo cliente. A utilizagao de produto de um fornecedor aprovado
nao isenta a organizacao da responsabilidade pela qualidade daquele produto.

Lote Significativo de Producéo [“Significant Production Run”]: ver o PPAP 2.1. Lote significativo de
producao

Materiais aprovados ["Approved Materials”]: sdo materiais controlados por especificacoes-padrao da
industria (por exemplo: ISO, DIN, ASTM, SAE) ou por especificacoes do cliente.

Material a Granel [“Bulk Materials”]: € uma substancia (por exemplo: sélido ndo dimensional, liquido e

gas) como adesivos, selantes, substancias quimicas, camadas, tecidos, lubrificantes, etc. Um material a
granel pode se tornar material de producao se o cliente emitir um nimero de peca
de producéao ( Ver Production Material — Material de Producéao).
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Glossario
Material de Producao [*Production Material’] —: € o material para o qual foi emitido um numero de peca
de producao pelo cliente e que € enviado diretamente ao cliente.

Nivel de Submissao [“Submission Level”]: refere-se ao nivel de evidéncias requeridas para a
submiss&o de PPAP (ver PPAP, 4.1 NIVEIS DE SUBMISSAO).

OrganizacoOes ["Organizations’]: sao aqueles que fornecem:

a) Materiais de Producao;

b) Pecas de producéo ou reposicao;

c) Montagens;

d) Tratamento térmico, tratamento superficial, pintura ou outros servicos de acabamento, que
sejam fornecidos diretamente a OEM ou outros clientes que requerem este documento.
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Glossario

Peca ativa [“Active Part”].: € uma peca que esta sendo fornecida ao cliente para aplicacéo no
equipamento original ou na reposicao. A peca permanece ativa até que a autorizacao de sucateamento
de ferramental seja dada pela atividade apropriada do cliente. Para pecas nas quais o ferramental nao é
propriedade do cliente ou situacbes em que multiplas pecas sao feitas com o mesmo ferramental,
confirmacao escrita da atividade de Compras do cliente é requerida para desativar uma peca.
Nota: para material a granel, peca ativa“ refere-se ao material a granel contratado, nao as pecas
subsequentemente produzidas daquele material. <= Ver clausula 7.5.3.2.1 RETENCAO DE
REGISTRO (IATF) As aprovacOes da pecade producéo, registros de ferramental (incluindo
manutencao e propriedade), registros de projeto do produto e processo, ordens de compra (se
aplicavel ), ou contratos e emendas devem ser RETIDOS pelo periodo de tempo em que 0
PRODUTO esta ATIVO para os requisitos de producao e servico, MAIS UM
ANO CALENDARIO, salvo especificado em contrario pelo cliente ou agéncia
regulatoria.
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Glossario

Peca de Producao [*Production Part’] —: € fabricada no local de producéo [“site”] utilizando ferramental
de producao, dispositivos, processos, materlals operadores, meio ambiente e parametros de processo,
por exemplo: alimentacéo/velocidades/ciclos de tempo/ pressdes/temperaturas.

Planejamento da Qualidade [“Quality Planning’]: € um processo estruturado para definicao de métodos
(por exemplo: medicdes, ensaios) que serdao usados na producdo de um produto especifico ou familia de
produtos (por exemplo: pecas e materiais). Planejamento da qualidade engloba os conceitos de
prevencao de defeitos e melhoria continua contrastando com a deteccéo de defeitos (ver o manual de
referéncia do Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle).

BOA PRATICA: Ver clausula 8.1.1 Planejamento e controles operacionais
(8.1 ISO)900)1) e 8.1.1 Planejamento e controles operacionais — SUPLEMENTO (IATF 16949 ) —
Letras a) ~e
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Glossario

Planos de Controle [“Control Plans” —: séo descri¢cbes escritas do sistema para controlar as pecas de
producao ou materiais a granel e os processos. Os planos de controle sao desenvolvidos pelas
organizagdes para tratar as caracteristicas especiais e os requisitos de engenharia do produto. Cada
peca deve ter um Plano de Controle, mas em muitos casos, Planos de Controles por “familias de pecas”
podem ser aplicaveis a uma dada quantidade de pecas produzidas utilizando processos comuns.
Consulte o manual de referéncia de Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de
Controle, IATF16949 e os requisitos especificos do cliente.

BOA PRATICA: Ver clausula 8.3.5.2 Saidas de Projeto de processo de manufatura: - letrai)
plano de controle (Anexo A) + clausula 8.5.1.1 PLANO DE CONTROLE [letrasa) ~1i)]
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Glossario

Planta [“Site”] - . € o local no qual processos de valor agregado acontecem.

Processo [“Process”] —: € um conjunto de atividades inter-relacionadas e interativas que transforma
entradas em saidas.

Processos Estaveis [“Stable Processes”]: sdo processos que estdo em controle estatistico. Ver Manual de
referéncia de Controle de Processo Estatistico. <= Ver 9.1.1.1 Identificacao de ferramentas estatisticas +
9.1.1.3 Aplicacéo dos conceitos de estatistica.

Produto/Peca disponivel para Venda [*Saleable Product’]: refere-se ao produto e/ou pega especificado no contrato
entre o cliente e a organizacéao.
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Glossario

Registros da Qualidade [*Quality Records”] —. s&o documentos que registram os resultados obtidos ou
fornecem evidéncias de atividades executadas, por exemplo: resultados de ensaios, resultados de
auditoria interna, dados de calibracao. <= Ver clausula 7.5 Informacao documentada (ISO9001) +
7.5.1 Generalidades + 7.5.2 Criando e atualizando + 7.5.3 Controle de informac&o documentada +
7.5.3.1 +75.3.2 +7.5.3.2.1 Retencao de registros (IATF) + 7.5.3.2.2 Especificacoes de
engenharia (IATF)

Registro de Projeto [“Design Record”] —: € o desenho da peca, especificacdes, e/ou dados eletronicos (CAD)
utilizados para transferir as informacoées necessarias para produzir um produto.
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Glossario

Relacdo de Requisitos para Materiais a Granel define os requisitos de PPAP do cliente para material
a granel [Ver Apéndice F]

Representante(s) Autorizado(s) do cliente ["Authorized Customer Representative(s)’]: € o individuo
gue tem autoridade para aprovar em nome do cliente.

NOTA: O processo do cliente deve identificar a autoridade responsavel pela aprovacéo.

Submisséao de Aprovacao de Peca de Producao [“Production Part Approval Submissions”]: € baseada
em gquantidades especificadas, de pecas de producao ou materiais de producéo, tiradas de lote signifi-
cativo de producao produzidas com ferramental de producao, processos e ciclos de tempo. Essas pegas
ou materiais submetidos para aprovacao de peca de producao devem ser verificados pela organizagao
de modo que atendam todos os requisitos especificados no registro de projeto.
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Glossario

Taxa de Producao [*Production Rate’]: € o numero acordado de pecas produzidas num periodo de
tempo planejado para atender os requisitos de montagem do cliente ou volume de producao da planta de
manufatura — considerando-se tambem a programacao diversificada de produtos e disponibilidade da
maquina. <= Ver clausula 8.2.3.1.3 Viabilidade de manufatura da organizacéao (IATF) _
Adicionalmente, a organizagao DEVERIA validar através de CORRIDAS DE PRODUCAO, estudos
de benchmarkmg ou outros meétodos apropriados, a sua CAPACIDADE de realizar o produto de
acordo com as ESPECIFICACOES a uma TAXA REQUERIDA. [IATF 16 949: 2016 ]

Nota: a taxa de producdo acordada geralmente € especificada tipicamente no acordo de compra.
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Glossario
Validacao [“Validation™]: € a confirmagao, por provisdo de evidéncia objetiva, que os requisitos para a
iIntencao especifica de utilizacao ou aplicacao foram cumpridos.

Verificacao [*Verification’] - : € a confirmacgao, por providéncia de evidéncia objetiva, que os requisitos
especificados foram cumpridos.

BOA PRATICA: A organizacao deve aplicar CONTROLES para o processo de projeto e desen-

volvimento para assegurar que:

a) Os resultados a serem alcancados estejam definidos;

b) ANALISES CRITICAS sejam conduzidas para avaliar a CAPACIDADE de os resultados de

projeto e desenvolvimento atenderem a REQUISITOS;

c) Atividades de VERIFICACAO sejam conduzidas para assegurar que as
SAIDAS de projeto e desenvolvimento atendam aos REQUISITOS DE
ENTRADA,;
d) Atividades de VALIDACAO sejam conduzidas para assegurar que oS
produtos e servicos resultantes atendam aos requisitos para a aplicacao
especificada ou uso pretendido.
e) Quaisquer acdes necessarias sejam tomadas sobre os problemas
determinados durante as analises criticas ou atividades de verificacao e
validacao.
f) Informacé&o documentada sobre essas atividades seja retida.
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Secao 1 - Geral
1.1 Submissao do PPAP [Processo de aprovacéo de peca de producao]

B wWh =

A organizacao deve obter aprovacao (ver 5.2.1) do representante autorizado do cliente (*)
para:

Uma nova peca ou produto (ex.: uma peca especifica, material ou cor ndo previamente
fornecidos para o cliente especifico).

Correcao de uma discrepancia em uma peca previamente submetida.

Produto modificado por uma alteracao de engenharia nos registros do projeto, especificacoes
ou materiais.

Quaisquer situacoes requeridas na Secao 3 — Notificacao ao Cliente e Requisitos de Submisséo

Nota: Se houver qualquer duvida relativa a necessidade da aprovacao da peca
de producao, contate o representante autorizado do cliente.

(*) Representante autorizado do cliente: € o individuo que tem autoridade
para aprovar em nome do cliente. Nota: o processo do cliente deve
Identificar a autoridade responsavel pela aprovacao. <= Glossario PPAP
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Secao 2 — Requisitos do processo de PPAP
2.1 Lote Significativo de Producao:

Para pecas de producéao: produto para PPAP deve ser tomado de um lote significativo de producao.
Este lote significativo de producao deve ser de uma (1) até oito (8) horas de producéo, e com a
guantidade especifica de producao de um total minimo de 300 pecas sucessivas, a menos que
especificado de outro modo pelo representante autorizado do cliente.

Este lote significativo de producao deve ser conduzido no local de producao [‘site”], a uma taxa de

producéao (ver Glossario) usando ferramental de producao, calibradores de producao, processo de

producao, materiais de producao e operadores de producao. Pecas de cada processo individual de
producdao, por exemplo: linha de montagem e/ou célula de trabalho paralelo,
cada posicado de molde de cavidades multiplas, molde, ferramenta ou padrao,
devem ser medidas e pecas representativas ensaiadas.

BOA PRATICA: Pecade Producio [“Production Part’]—: é fabricada no
local de producéao [“site”] utilizando ferramental de producao, dispositivos,
processos, materiais, operadores, meio ambiente e parametros de proces-
so, por exemplo: alimentacao/velocidades/tempo de ciclo/
pressdes/temperaturas. [Glossario — manual PPAP]
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Secao 2 — Requisitos do processo de PPAP
2.1 Lote Significativo de Producéo (cont.)
Para materiais a Granel: nenhum numero especifico de “pecas” é requerido. A amostra submetida

deve ser colhida de forma a assegurar que seja representativa do “estado estavel” de operacao do
Processo.

Nota: Para material a granel, historicos de producéo podem ser freqiientemente usados para estimar a

capabilidade inicial do processo ou o desempenho do processo de produtos novos ou

modificados. Nos casos em que nao houver histérico de producao de um produto ou tecnologia de

material a granel semelhante, um plano de contencao pode entrar em vigor até uma producao
suficiente demonstrar a capabilidade ou desempenho, a menos gue
especificado de outro modo pelo cliente.
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Secéo 2 — Requisitos do processo de PPAP

2.2 Requisitos do PPAP:

A organizagao devera cumprir todos os requisitos do PPAP especificados, listados abaixo (2.2.1 até
2.2.18). A organizacdo também deve cumprir todos os requisitos especificos do cliente.

As pecas de producao devem atender todos os requisitos do registro de projeto de engenharia e
especificacdes do cliente (incluindo requisitos de seguranca e de regulamentacao).

Os requisitos do PPAP para material a granel estao definidos pela Relacao de Requisitos para
Material a Granel (ver o Apéndice F).
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Secéo 2 — Requisitos do processo de PPAP

2.2 Requisitos do PPAP:

Se alguma das especificacOes da peca ndo puderem ser atendidas, a organizacao deve documentar
seus esforgos para solucionar o problema e entrar em contato com o representante autorizado do
cliente para determinacdo em comum acordo da acéao corretiva.

Nota: Os itens ou registros de 2.2.1 a 2.2.18 podem n&o necessariamente se aplicar a todos os

numeros de pecas do cliente e de todas as organizagdes. Por exemplo, algumas pecas nao tém

requisitos de aparéncia, outras nao tém exigéncias de cor e as pecas plasticas tém requisitos de

marcacao de pecas poliméricas. Para determinar com certeza quais itens devem ser incluidos,
consulte os registros de projeto, por exemplo: desenhos da peca, os
documentos ou especificacdes relevantes de Engenharia, e o seu
representante autorizado do cliente.
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Relac&o de Requisitos do processo PPAP
2.2.1 Regqistros de Projeto
2.2.1.1 Relatorio de Composicao de Material da Peca
2.2.1.2 Marcacao de Pecas Polimericas
Documentos de Autorizacado de Alteracao de Engenharia
Aprovacéao de Engenharia do cliente
FMEA de Projeto
Diagrama(s) do Fluxo do Processo
FMEA de Processo
Plano de Controle
Estudos de Analise dos Sistemas de Medicao
Resultados Dimensionais
2.2.10 Registros de Resultados de Ensaios de Material/ Desempenho
2.2.10.1 Resultados de Ensaio de Material
2.2.10.2 Resultados de Ensaio de Desempenho
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Relacao de Requisitos do processo PPAP

2.2.11 Estudos Iniciais de Processo
2.2.11.1 Geral
Indices de Qualidade
Critérios de Aceitacdo para Estudo Inicial
Processos Instaveis
: .5 Processos com especificacoes unilaterais ou com distribuicdoes nao normal
2.2.11.6 Ac0es a serem tomadas quando o critério de aceitacao nao e satisfeito
2.2.12 Documentacao de Laboratério Qualificado
2.2.13 Relatorio de Aprovacéao de Aparéncia (RAA)
2.2.14 Amostras de Pecas de Producao
2.2.15 Amostra Padréo
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Relacao de Requisitos do processo PPAP [cont]

2.2.16  Auxilios de Verificacao

2.2.17 Requisitos Especificos do cliente
2.2.18  Certificado de Submissao de Peca (PSW)
2.2.18.1 Peso da Peca (massa)
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2.2.1 Registros do Projeto [com 5 “notas’]

A organizacao deve ter registro de projeto para produto / peca vendavel, incluindo registros de projeto
para componentes e detalhes de produto / peca vendavel.

Onde o registro de projeto estiver em um formato eletrénico, por exemplo: dados numericos de CAD/
CAM, a organizacao deve produzir uma copia em papel (ex.: gravuras [pictorial], relatérios de
Dimensionamento Geomeétrico e de Tolerancia (GD&T), desenhos) para identificar as medicdes
tomadas.
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2.2.1 Registros do Projeto [com 5 “notas’]

Nota 1. Para qualquer produto, peca ou componente disponiveis para venda, existira somente um
registro de projeto, indiferentemente de quem tenha responsabilidade pelo projeto. O registro de
projeto pode fazer referéncia a outros documentos que fazem parte do registro do projeto.

Nota 2: Um unico registro de projeto pode representar multiplas configuracdes de pecas ou
conjuntos, por exemplo: montagem do subconjunto do chassi [sub-frame] com varias configuracdes de
furacao para diferentes aplicacoes.
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2.2.1 Registros do Projeto [com 5 “notas”]
Nota 3: Para pecas identificadas como “black box” ( ver Glossario), o registro de projeto especifica a

interface e os requisitos de desempenho.

Nota 4: Para pecas identificadas como pecas de catalogo, o registro de projeto pode consistir somente
numa especificacao funcional ou referéncia a uma reconhecida norma industrial.

Nota 5: Para materiais a granel, o registro de projeto pode incluir a identificacao das matérias primas,
formulacles, passos, e parametros de processamento e especificacoes para o produto final ou critério de
aceitacdo. Se resultados dimensionais nao se aplicarem, entao os requisitos de CAD/CAM também nao

sao aplicaveis.
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2.2.1.1 Relatério da Composicao de Material da Peca

A organizacao deve fornecer evidéncia de que o relatorio de composicao do material / substancia
o qual é requerido pelo cliente, esteja sendo preenchido para a pec¢a e que os dados reportados
atendam a todos os requisitos especificos do cliente.

Nota: Este relatorio de material pode ser alimentado no IMDS (International Materials Data System)
ou atraves de outro sistema/ metodo especificado pelo cliente. O IMDS esta disponivel no SITE:
http: //www.mdsystem.com/index.jsp

L’ IMDS - International Materials Data System



CONTEUDO DO TREINAMENTO

2.2.1.2 Marcacao de Pecas Poliméricas

Onde aplicavel, a organizacéo deve identificar pecas poliméricas com os simbolos da ISO, como
especificado na
ISO 11469 “Plasticos — Identificacao Genérica e marcacao de produtos plasticos” e/ou na
ISO 1629 “Borracha e Latéx —nomenclatura”.

O seguinte critério de peso deve determinar se 0s requisitos de marcacao sao aplicaveis:
Pecas plasticas pesando pelo menos 100 g (usando ISO 11469/1043-1)
Pecas elastomeéricas pesando pelo menos 200 g (usando ISO 11469/1629)

Nota: Referéncias de nomenclaturas e abreviacdes para ajuda na utilizacao da 1ISO 11469 estéo
contidas na ISO 1043-1 para polimeros basicos e na ISO 1043-2 para
cargas e materiais de reforco [*fillers”]
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2.2.2 Documentos de autorizacao de alteracao de engenharia

A organizacao deve ter quaisquer documentos de autorizacao de alteracao de engenharia para
aquelas alteracoes ainda néao registradas no registro do projeto, mas incorporadas no produto, peca ou
ferramental.
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2.2.3 Aprovacao da engenharia do cliente

Onde especificado pelo cliente, a organizacéo deve ter evidéncia da aprovacao de engenharia do
cliente.

Nota: Para materiais a granel, este requisito € satisfeito por uma “Aprovacgao de Engenharia’
assinada na Relacdo de Requisitos para Materiais a Granel (ver Apéndice F) e/ou inclusao em
uma lista de materiais aprovados mantida pelo cliente.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

2.2.4 Analise de Modo e Efeito de Falha Potencial de Projeto (FMEA de Projeto), se a
organizacao é responsavel pelo projeto do produto

A organizacao responsavel pelo projeto do produto deve desenvolver um FMEA de projeto de acordo
e em conformidade com os requisitos especificos do cliente (ex.: 0 manual de referéncia de Analise de
Modo e Efeitos de Falha Potencial).

Ford: manual de FMEA especifico

Nota 1: Um unico FMEA de projeto pode ser aplicado para uma familia de pecas ou materiais
similares

Nota 2. Para materiais a granel, ver o apéndice F [Material a Granel — Requisitos Especificos]
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2.2.5 Diagrama(s) do Fluxo do processo

A organizacao deve ter um diagrama do fluxo do processo, no formato especificado pela organizacao,
gue claramente descreva 0s passos e a sequéncia do processo de producéao, de forma
apropriada, e que atenda as necessidades, requisitos e expectativas especificos do cliente (ex.: Manual
de Referéncia do Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle).

Para materiais a granel, o equivalente ao Diagrama do Fluxo de Processo € uma Descricdo do Fluxo
do Processo.

Nota: Diagramas do fluxo do processo para “familias” de pegas similares sao aceitaveis se a
organizacao tiver analisado criticamente as novas pecas quanto as caracteristicas de similaridade.
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2.2.6 Andalise de Modo e Efeitos de Falha Potencial do Processo (FMEA de Processo)

A organizacao deve desenvolver um FMEA de Processo de acordo e em conformidade com os

requisitos especificos do cliente (ex.: ver o manual de referéncia Analise de Modo e Efeitos de Falha
Potencial).

NOTA 1: Um unico FMEA de Processo pode ser aplicado para um processo de fabricagao de uma

familia de pecas ou materiais similares se a organizagao tiver analisado-os criticamente quanto as
caracteristicas de similaridade.

NOTA 2. Para materiais a granel, ver Apéndice F (Material a Granel — Requisitos Especificos)
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2.2.7 Plano de Controle

A organizacao deve ter um Plano de Controle que definatodos os metodos usados parao
controle de processo e que atenda aos requisitos especificos do cliente (ex.: manual de referéncia
Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle).

NOTA 1: Plano de Controle para “familias ” de pecas sao aceitaveis se a organizacao tiver
analisado criticamente as novas pecas quanto as caracteristicas de similaridade.

NOTA 2: Aprovacao do Plano de Controle pode ser requerida por alguns clientes.
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2.2.8 Estudos de Analise dos Sistemas de Medicéo

A organizacao deve ter Estudos de Analise dos Sistemas de Medicao aplicaveis, tais como estudo de
R&R, tendéncia, linearidade, estudos de estabilidade, para todos os dispositivos de medicéo,
equipamento de medicéo e ensaios, novos ou modificados (ver Manual de Referéncia Analise dos
Sistemas de Medicao).

NOTA 1. Critérios de aceitacao para estudos de R&R sao definidos no manual de referéncia Analise
dos Sistemas de Medicéo .

NOTA 2: Para materiais a granel, a analise dos sistemas de medicao pode nao ser aplicavel. Deve-se
obter um acordo com o cliente quanto aos requisitos necessarios.

BOA PRATICA: Clausula 7.1.5.1.1 Andlise de Sistema de medic¢&o: Estudos estatisticos devem

ser conduzidos para avaliar a VARIACAO PRESENTE nos resultados de CADA TIPO DE SISTEMA
DE INSPECAO, MEDICAO E DE EQUIPAMENTO TESTE identificado no
PLANO DE CONTROLE. Os métodos analiticos e os CRITERIOS DE ACEITA-
CAO usados devem estar em conformidade com aqueles dos MANUAIS DE
REFERENCIA de anélise dos sistemas de medi¢cdo. Outros métodos analiti-
cos e os CRITERIOS DE ACEITA(;AO podem ser usados se aprovado pelo
cliente. Registros de aceitacéo do cliente de métodos alternativos devem ser
retidos juntamente com os resultados das analises alternativas dos sistemas
de medicéao (ver secédo 9.1.1.1)
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2.2.9 Resultados Dimensionais

A organizacao deve fornecer evidéncia de que as verificagcdes dimensionais requeridas pelo registro
de projeto e pelo Plano de Controle foram concluidas e os resultados indicam conformidade com os
requisitos especificados.

A organizacgao deve ter os resultados dimensionais para cada processo especifico de manufatura,
tais como células ou linhas de producao e todas as cavidades, moldes, padrées ou matrizes (ver
2.2.18).

A organizacao deve registrar com os resultados reais, todas as dimensoes (exceto as dimensdes
de referéncia), caracteristica e especificacdes, conforme descrito no registro de projeto e Plano de
Controle
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2.2.9 Resultados Dimensionais (cont.)

A organizagao deve indicar a data do registro do projeto, nivel de alteragao, e qualquer documento
de autorizacao de alteragao de engenharia ainda nao incorporado no registro de projeto para o qual a
peca foi feita.

A organizacao deve registrar o nivel de alteracao, data do desenho, nome da organizacao e
numero da peca em todos os documentos auxiliares (ex.: folhas suplementares de resultado de
layout, esbocos, tracados, cortes transversais, resultados de inspecéo de equipamento de medicéo por
coordenadas (CMM ), dimensionamento geométrico e folha de tolerancia, ou outros desenhos
auxiliares utilizados junto com os desenhos da peca).

Copias desses materiais auxiliares devem acompanhar os resultados dimensionais de acordo com a
Tabela de Requisitos de Retencao/ Submissao. Um tracado deve ser incluido quando um
comparador optico for necessario para inspecao.
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2.2.9 Resultados Dimensionais (cont.) [com duas (2) notas]

A organizacao deve identificar uma das pecas medidas como amostra padrao (ver 2.2.15).

NOTA 1. O relatério de Resultados Dimensionais no Apéndice C, gravuras, tabelas para o
dimensionamento geométrico e de tolerancia (GD&T), ou um desenho “‘demarcado”, onde os resultados

sao escritos legivelmente no desenho da peca incluindo cortes transversais, trac;ados ou esbocos, onde
aplicavel, podem ser usados para este proposito.

NOTA 2: Resultados dimensionais normalmente nao se aplicam a materiais a granel.
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2.2.10 Registros de Resultados de Ensaios de Material/ Desempenho

A organizacao deve ter registros de resultados de ensaio de material e/ou desempenho para ensaios
especificados no registro de projeto ou Plano de Controle.

Este item 2.2.10 é subdividido em:
2.2.10.1 Resultados de Ensaio de Material [ver prOxima pagina]

2.2.10.2 Resultados de Ensaio de Desempenho [ver proximas paginas]
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2.2.10.1 Resultados de ensaios de material

A organizacao deve ter registros de ensalos para para todos os materiais de pecas e produto onde
requisiltos guimicos, fisicos e metalurgicos sao especificados pelo registro de projeto e Plano de
Controle.
Resultados de ensaios de materiais devem indicar e incluir:

# O nivel de alteragao de registro de projeto das pecas ensaiadas;

# Quaisquer documentos de autorizagao de alteragao de engenharla gue ainda nao tenham
sido incorporados no registro do projeto;

# O numero, data, e nivel de alteracao das especificacdes nas quais a peca foi testada; <=
atencao

# A data na qual o teste foi realizado;

# A quantidade testada; <= cuidado

# Osresultados reais; <= atencéo

# O nome do fornecedor de material e, quando requerido pelo cliente, o cdédigo do fornecedor
(vendedor) designado pelo cliente.
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2.2.10.1 Resultados de ensaios de material (cont.)

NOTA: Resultados de ensaio de material podem ser apresentados em qualquer formato conveniente.
Um exemplo € mostrado no apendice D.

Para produtos com especificagoes de materiais desenvolvidas pelo cliente e uma lista de fornecedores
aprovados pelo cliente, a organizacao deve buscar os materiais e/ou servigos (ex.: pintura, tratamento
superficial, tratamento térmico, solda) de fornecedores desta lista.
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2.2.10.2 Resultados de Ensaio de Desempenho

A organizacao deve executar ensaios para todo(s) o(s) material(ais) de peca(s) ou produto(s) quando
requisitos funcionais ou de desempenho sao especificados pelo registro de projeto ou Plano de
Controle
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2.2.10.2 Resultados de ensaio de desempenho (cont.)

Resultados de testes de desempenho devem indicar e incluir:

o nivel de alteragao de registro de projeto das pecas ensaiadas;

quaisquer documentos de autorizagao de alteragao de engenharla gue nao tenham sido
incorporados no registro de projeto;

0 numero, data, e o nivel de alteracdo das especificacdes nas quais a peca foi ensaiada;
a data na qual o ensaio foi realizado;

a quantidade ensaiada, e <=cuidado

oS resultados reais. <= atencao

HHHFH HH

NOTA: Os resultados do ensaio de desempenho podem ser apresentados em qualquer formato
conveniente. Um exemplo € mostrado no Apéndice E.
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2.2.11 Estudos Iniciais do Processo
2.2.11.1 Geral: [comcinco (5) notas] <=ver IATF 9.1.1.1 Processos de monitoramento e medicao
da manufatura

O nivel de capabilidade ou desempenho inicial do processo deve ser determinado como aceitavel
antes da submisséo para todas as caracteristicas especiais definidas pelo cliente ou pela organizacéao.
A organizacao deve obter o acordo com o cliente quanto ao indice para estimar a capabilidade inicial
do processo antes da submissao.

A organizacao deve executar a analise dos sistemas de medi¢ao para entender como o erro de
medicao afeta as medi¢cdes do estudo (ver 2.2.8).

NOTA 1. Onde caracteristicas especiais nao tiverem sido identificadas, o cliente se reserva o direito
de requerer a demonstracéo de capabilidade inicial do processo para outras caracteristicas.
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2.2.11 Estudos Iniciais do Processo [cont.]

NOTA 2: O propdsito deste requisito € determinar se o processo produtivo é capaz de produzir produtos
gue irdo atender os requisitos do cliente. O estudo inicial do processo esta focado em variaveis e néao
em dados atributivos. Erros de montagem, falhas de ensaio e defeitos de superficie sdo exemplos de
dados atributivos, os quais é importante entender, mas nao séo cobertos neste estudo inicial. Para
entender o desempenho das caracteristicas monitoradas por dados atributivos serédo requeridos mais
dados coletados com o passar do tempo. A nao ser que seja aprovado pelo representante autorizado
do cliente, dados atributivos nao sao aceitaveis para submissdes de PPAP.
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2.2.11 Estudos Iniciais do Processo [cont.]

NOTA 3: Cpk e Ppk séo descritos abaixo. Outros metodos mais apropriados para certos processos ou
produtos podem ser substituidos com a prévia aprovacao de um representante autorizado do cliente.

NOTA 4. Estudos iniciais do processo sé&o de curto prazo e nao preverao os efeitos de tempo e
variacao em pessoas, materiais, métodos, equipamento, sistemas de medicdo e meio ambiente. Mesmo
para estes estudos de curto prazo, € importante coletar e analisar os dados na sequiéncia produzida
usando cartas de controle.
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2.2.11 Estudos Iniciais do Processo [cont.]

NOTA 5: Para aquelas caracteristicas que podem ser estudadas usando os graficos de X-barra e R,
um estudo de curto prazo deveria ser baseado em um minimo de 25 sub-grupos que contenham
pelo menos 100 leituras de pecas consecutivas do Lote Significativo de Producao (ver 2.1). Os
requisitos iniciais de dados de estudo de processo podem ser substituidos por dados histéricos de
longo prazo do mesmo processo ou de processos semelhantes, com a concordancia do cliente. Para
certos processos, ferramentas analiticas alternativas, como graficos de amplitude mdével e individual,
podem ser apropriadas e permitidas com a aprovacao previa do representante autorizado do

cliente.
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2.2.11.2 Indices de Qualidade [com trés (3) notas]

Estudos iniciais do processo devem ser resumidos com os indices de capabilidade e desempenho,
guando aplicavel.

NOTA 1. Os resultados de estudo inicial do processo sao dependentes do proposito do estudo, méetodo
de aquisicdo de dados, amostragem, quantidade de dados, demonstracédo de controle estatistico, etc.
Ver o manual de referéncia do CEP para informacéo adicional que auxilia o entendimento dos
principios basicos de estabilidade estatistica e medidas de processo (indices). Para orientacado nos itens
listados abaixo, contatar o representante autorizado do cliente.
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2.2.11.2 Indices de Qualidade [com trés (3) notas] - cont.

Cpk = indice de capabilidade para um processo estavel. A estimativa de sigma € baseada na
variagao dentro do sub-grupo (R-barra/ d2 ou S-barra/c4). Cpk € um indicador da capabilidade de
processo baseado na variagao dentro de cada sub-grupo de um conjunto de dados. Cpk nao inclui o
efeito da variabilidade entre os sub-grupos. Cpk € um indicador de quéao bom um processo poderia
ser se todas as variacoes entre sub-grupos fossem eliminadas. Portanto, o uso do Cpk isoladamente
pode ser um indicador incompleto do desempenho do processo. Para mais informacoes, ver o
manual de referéncia Controle Estatistico do Processo.
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2.2.11.2 Indices da Qualidade [com trés (3) notas] - cont.

Ppk = indice de desempenho. A estimativa de sigma é baseada na variacéao total (todos os dados
individuais da amostragem usando o desvio padrao [equacéo da raiz quadrada media], “s”). O Ppk é
um indicador do desempenho do processo baseado na variacdo do processo atraves do conjunto
completo dos dados. Diferentemente do Cpk, o Ppk néo é limitado a variacao dentro dos subgrupos.
Entretanto o Ppk nédo pode separar a variacao dentro do subgrupo da variacédo entre subgrupos.
Quando calculados de um mesmo conjunto de dados, o Cpk e o Ppk podem ser comparados para
analisar as fontes de variacao do processo. Para mais informacoes, ver o manual de referéncia de
CEP.
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2.2.11.2 indices da Qualidade [com trés (3) notas] - cont.

Estudos Iniciais do Processo:

O proposito do estudo inicial do processo € entender a variagcao do processo, hdo apenas para
alcancar o valor especifico do indice. Quando dados anteriores estiverem disponiveis ou existirem
dados iniciais suficientes existem para elaborar uma carta de controle (pelo menos 100 amostras
individuais), Cpk pode ser calculado quando o processo € estavel. De outra forma, para
Processos com causas especiais conhecidas e previsiveis e saida do processo atendendo as
especificacdes, o Ppk deveria ser usado. Quando dados suficientes nao estiverem disponiveis ( <
100 amostras ) ou existirem fontes desconhecidas de variacao, contatar o representante
autorizado do cliente para desenvolver um plano apropriado.
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2.2.11.2 Indices da Qualidade [com trés (3) notas] - cont.

NOTA 2: Para Estudos Iniciais do Processo envolvendo mais de um fluxo de processo, métodos
estatisticos ou abordagens adicionais apropriados podem ser requeridos.

NOTA 3: Para material a granel, a organizacao deveria obter a concordancia do cliente em relagao
as técnicas apropriadas para estudos iniciais do processo, se requerido, para determinar uma estimativa

efetiva de capabilidade.
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2.2.11.3 Critério de Aceitacao para o Estudo Inicial

A organizagao deve usar o seguinte critério de aceitacao para avaliar os resultados de estudo inicial de
Processo para processos aparentemente estaveis.

Resultados Interpretacao
Indice > 1.67 O processo atual atende o critério de aceitacao
1.33 <indice < 1,67 O processo pode ser aceitavel. Entrar em contato com o

representante autorizado do cliente para uma analise
critica dos resultados do estudo.

O processo atualmente nao atende o critério de aceitacao.
Entrar em contato com o representante autorizado do
cliente para uma analise critica dos resultados do estudo.

Indice < 1.33

NOTA 1: Atender o critério de aceitacao do estudo inicial de capabilidade do
processo € um entre os varios requisitos do cliente que conduz a uma
aprovacao da submissao do PPAP.

NOTA 2: Ver2.2.11.1 Geral e 2.2.11.2 indices de Qualidade
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2.2.11.4 Processos instaveis [com uma (1) nota]

Dependendo da natureza da instabilidade, um processo instavel pode nao atender aos requisitos do
cliente. A organizacéao deve identificar, avaliar e, quando possivel, eliminar as causas especiais da
variagcao antes da submissao do PAPP. A organizagao deve notificar o representante autorizado do
cliente sobre quaisquer processos instaveis que existam e deve submeter um plano de acao
corretiva ao cliente antes de qualguer submiss&o.

Nota: Para materiais a granel, 0S processos com causas especiais conhecidas e previsiveis e
resultados de processo (output) atendendo as especificacoes, planos de acao corretiva podem nao
ser requeridos pelo cliente.
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2.2.11.5 Processos com Especificacdes Unilaterais ou Distribuicbées ndo normais

A organizacdo deve determinar com o representante autorizado do cliente um critério de aceitacao
alternativo para processos com especificacdes unilaterais ou distribuicbes ndo normais.

Nota: O critéerio de aceitacao acima mencionado (2.2.11.3) supde normalidade e especificacdes
bilaterais (objetivo no centro).

Quando isto n&o for verdadeiro, o uso desta analise pode resultar em informacdes néo confiaveis.
Este critério de aceitacao alternativo pode requerer um tipo diferente de indice ou algum método de
transformacao de dados. O enfoque deveria estar em compreender as razfes para a nao-normalidade
(ex.: é estavel com o passar do tempo?) e administrar a variacdo. Ver o manual de referéncia Controle
Estatistico do Processo para orientacao adicional.
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2.2.11.6 Acdes a serem tomadas quando o critério de aceitacdo nao for satisfeito [com duas (2)
notas].

A organizacao deve entrar em contato com o representante autorizado do cliente se o critério de
aceitacao (2.2.11.3) nao puder ser atingido até a data requerida de submissao do PPAP. A organizacao
deve submeter ao representante autorizado do cliente um plano de acao corretiva e um Plano
Controle modificado para aprovacao, normalmente provendo inspe¢ao 100%. Esforcos para reducao
da variacao devem continuar até que os critérios de aceitacao sejam atingidos, ou até que aprovacao do
cliente seja recebida.

Nota 1: Metodologias de inspe¢éo 100% estao sujeitas a analise critica e ao consentimento do cliente.
Nota 2: Para materiais a granel, inspecao 100% significa uma avaliagao da(s) amostra(s) do produto de
um processo continuo ou lote homogeneo gue sejam representativas de um lote completo de producéo.
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2.2.12 Documentacao do laboratorio qualificado

Inspecdes e ensaios para o PPAP devem ser realizados por um laboratorio qualificado como definido
pelos requisitos da cliente (ex.: um laboratorio acreditado). O laboratorio qualificado (interno ou externo a
organizacao) deve ter o escopo e documentacao de laboratério mostrando que o laboratorio €
qualificado para o tipo de medi¢cdes ou ensaios conduzidos.

Quando um laboratério externo/ comercial for usado, a organizagéo deve submeter os resultados de
ensaio em papel timbrado do laboratorio ou no formato de relatorio normal do laboratorio. O nome
do laboratdrio que realizou os ensaios, a(s) data(s) dos ensaios e as normas usadas para realizar 0s

ensaios devem ser identificados.



2.2.13 Relatorio de Aprovagao de Aparéncia (RAA)

Um Relatorio de Aprovacao de Aparéncia (RAA) deve ser preenchido separadamente para cada
peca ou serie de pecas se o produto/peca tiver requisitos de aparéncia no registro de projeto.

Com a conclusao satisfatoria de todos os critérios requeridos, a organizacao deve registrar a
iInformacao requerida no RAA. O RAA preenchido e produtos/pecas representativos de producao
devem ser enviados para o local especificado pelo cliente para receber o devido encaminhamento.
RAA'’s (preenchidos com disposicao de peca e assinatura do representante autorizado do cliente)
devem entdo acompanhar o Certificado de Submissao de Peca (PSW) até a submissao final baseada
no nivel de submisséao requerido. Ver requisitos especificos do cliente para requisitos adicionais.

Nota 1 : RAA tipicamente se aplica a pecas com requisitos de aparéncia de cor, granulacéo e
superficie.

Nota 2. Certos clientes podem nao requerer preenchimento em todos os campos do RAA. Ver
Apéndice B ou requisitos especificos para instrucdes detalhadas sobre como preencher o RAA
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2.2.14 Amostras de Pecas de Producao

A organizacao deve fornecer amostras de produto como especificado pelo cliente.
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2.2.15 Amostra Padrao

A organizacao deve reter uma amostra padrao pelo mesmo periodo do registros de aprovacéao de
peca de producao, ou

a) até que uma nova amostra padréo seja produzida para um mesmo numero da peca para
aprovacao do cliente, ou

b) onde uma amostra padrao e requerida pelo registro de projeto, plano de controle ou critério de
Inspecéo, como referéncia ou padréao.

A amostra padrao deve ser identificada como tal, e deve apresentar a data de aprovacao do cliente
na amostra. A organizacao deve reter uma amostra padrao para cada posicdo de multiplas
cavidades, molde, ferramenta ou matriz, ou processo de producdao a menos que especificado em
contrario pelo cliente.
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2.2.15 Amostra Padrao [cont.]

Nota 1: Quando o tamanho da peca, volume das pecas, etc. fizer com que o armazenamento de uma
amostra padrao se torne dificil, os requisitos de retencao da amostra padrdo podem ser modificados
ou derrogados por escrito pelo representante autorizado do cliente. O proposito da amostra padrao
é auxiliar na definicdo do padréao de producao, especialmente onde os dados s&do ambiguos ou os
detalhes insuficientes para reproduzir completamente a peca no seu estado original de aprovacéao.

Nota 2: Muitas das propriedades de materiais a granel sao por natureza, dependentes do tempo, e se
uma amostra padrao e requerida, esta pode consistir em registros de produgao resultados de ensaios
e certificado de analise dos ingredientes-chave como a amostra de submissao aprovada (ver
Apéndice F).
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2.2.16 Auxilios de Verificacao

Se requerido pelo cliente, a organizacao deve submeter juntamente com a submissao do PPAP
qualquer auxilio de verificacao de conjunto/montagem especifico de pecas ou componentes.

A organizacéo deve certificar-se de que todos os aspectos do auxilio de verificacao estao de acordo
com 0s requisitos dimensionais da peca. A organizacao deve documentar todas as alteracdes de
desenho de engenharia liberadas e que tenham sido incorporadas no auxilio de verificacao durante
0 periodo de submisséo. A organizacdo deve prover manutencao preventiva de qualquer auxilio de
verificacao durante a vida util da peca (ver Glosséario - "Peca Ativa").

Estudos de Analises dos Sistemas de Medicao, por exemplo: estudos de R&R, exatidao/preciséo,
tendéncia, linearidade, estudos de estabilidade, devem ser conduzidos em conformidade aos
requisitos do cliente. (Ver 2.2.8 Estudos de Analise dos Sistemas de Medicao ) e o Manual de
Referéncia Analises dos Sistemas de Medicao).
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2.2.16 Auxilios de Verificacao [cont.]

Nota 1: Auxilios de verificacao podem incluir dispositivos, gabaritos por variaveis e atributivos,
modelos, moldes, “mylars” especificos ao produto sendo submetido.

Nota 2: Auxilios de verificacao tipicamente nao se aplicam a Materiais a Granel. Se auxilios de
verificacao forem usados para materiais a granel, a organlzagao deveria entrar contatar o
representante autorizado do cliente com relacéo a esse requisito.
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2.2.17 Requisitos Especificos do Cliente

A organizagao deve ter registros de conformidade a todos os requisitos especificos do cliente. <= BOA
PRATICA: atencao: criar um registro para atender ao requisito 2.2.17

Para materiais a granel, requisitos especificos do cliente devem ser documentados na Relacao de
Requisitos para Materiais a Granel.

<=ver Formuléario Relacdo de Requisitos para Materiais a Granel pagina 36 do
manual PPAP (portugues)




2.2.18 Garantiade Submissao de Peca (PSW)

Com a conclusao de todos os requisitos do PPAP, a organizacao deve preencher o Certificado de
Submissao de Peca (PSW).

Um certificado (PSW) individual deve ser preenchido para cada numero de peca do cliente a nao ser
gue acordado de outra forma com o representante autorizado do cliente.

Se as pecas de producao forem produzidas em mais de uma cavidade, molde, ferramental, modelo,
matriz ou processo de producao, por exemplo: linha ou célula, a organizacéo deve completar a
avaliacao dimensional (ver 2.2.9) em uma peca de cada. As especmcas cavidades, moldes, linhas, etc.
devem entao ser identificados no campo “Molde/Cavidade/Processo de Produgao” do certificado PSW,
ou em um anexo ao Certificado de Submissao de Pecas.




2.2.18 Garantia de Submisséao de Peca (PSW) [cont.]

A organizacao deve verificar se todos os resultados de medigoes e ensaios mostram conformidade com
0s requisitos do cliente e se toda a documentacao requerida esta disponivel e se 0s niveis 2, 3 e 4 estao

incluidos apropriadamente na submissdo. Um funcionario responsavel da organizacao deve aprovar o
Certificado (PSW) e fornecer informacdes de contato.

Nota 1: Um certificado para cada numero de peca do cliente pode ser usado para resumir diversas

alteragoes contanto que as alteragdes sejam adequadamente documentadas, e a submissao esteja em
conformidade com os requisitos de tempo do programa do cliente.

Nota 2: Os certificados (PSW) podem ser submetidos eletronicamente em conformidade aos requisitos
do cliente.



2.2.18.1 Peso da peca (Massa)

A organizacao deve registrar no Certificado (PSW) o peso da peca, como despachada, medido e
expresso em quilogramas com quatro casas decimais (0,0000) a nao ser que especificado de outra forma
pelo cliente. O peso nao deve incluir protetores para transporte, suportes de montagem ou materiais de
embalagem. Para determinar o peso da peca, a organizacéo deve pesar dez (10) pecas individualmente,
selecionadas aleatoriamente, calcular e reportar o peso meédio. Pelo menos uma peca de cada cavidade,
ferramenta, linha ou processo a ser utilizado na producao deve ser medida.

Nota: Este peso sO é usado para analise de peso do veiculo e nao afeta o processo de aprovacao. Onde
nao ha requisito de producao ou servi¢o para pelo menos dez (10) pecas, a organizacéo deve utilizar o
numero ‘requerido para calculo do peso medio da peca. Para , 0 campo “peso da
peca’ nao é aplicavel.
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Secéo 3 - Notificacdo ao cliente e requisitos de submissao

3.1 Notificacao do cliente
Tabela 3.1 com exemplos de alteracbes que requerem notificacao.
3.2 Submisséo ao Cliente

Tabela 3.2 com situacGes em que se deve submeter o PPAP, antes da primeira remessa de
producao.
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3.1 - Notificacao ao cliente

A organizacao deve notificar o representante autorizado do cliente sobre quaisquer planos de
alteracOes no projeto, processo ou planta. Exemplos de alteracbes que requerem notificacao sao
indicados na tabela abaixo (ver tabela 3.1)

NOTA: As organizacOes sao responsaveis por notificar o representante autorizado do cliente sobre
todas as alteracdes no projeto da peca e/ou no processo de manufatura.

ApoOs a notificacido da alteracao proposta e a aprovacao pelo representante autorizado do
cliente, e apos a implementacao de alteracao, a submisséo do PPAP é requerida, a menos que
especificado de outra forma.



Tabela 3 .1 — Noti-
ficacao ao cliente

Exemplos de modificacdes
que requerem notificacao

Esclarecimentos

1. Uso de outra construcao
ou material daquele utilizado
na peca ou produto
previamente aprovados

Por exemplo, outra constru¢cao como documentada no
desvio (permissédo) ou incluida como nota no registro de
projeto e nao coberta por uma alteracao de engenharia
conforme descrito na tabela 3.2, item 3

2. Producéo utilizando
ferramentas, matrizes,
moldes, modelos, etc., novos
ou modificados (exceto
ferramentas pereciveis),
Incluindo substituicio ou
ferramental adicional.

Este requisito se aplica a ferramentas que, devido ao seu
formato ou funcionamento Unico, pode-se esperar que
influenciem a integridade do produto final. Isto nao
significa descrever ferramentas comuns/padrao (novas ou
consertadas), tais como dispositivos de medicao padrao,
ferramentas (manuais ou mecanicas), etc.




Tabela 3.1 -
Notificacao
ao cliente
(cont.)

Exemplos de
alteracoes que
requerem notificagao

Esclarecimentos

Producao apos
atualizacgdo ou
reorganizac¢ao de
ferramental ou
equipamento existente

» Atualizacdo significa modificar e/ou reconstruir uma
ferramenta ou maquina, incrementar a capacidade ou
desempenho, ou mudar a fun¢ao existente. Isto ndao deve
ser confundido com manutencao normal, conserto ou
substituicao de pecas, etc., para os quais nenhuma
mudanca em desempenho € esperada e os métodos de
verificagao apos conserto foram estabelecidos.

* Reorganizacgao ¢ definida como uma atividade que muda
a seqiiéncia do fluxo de produto/ processo em relagao
aquela documentada no diagrama de fluxo do processo
(incluindo a adi¢cdo de um processo novo).

» Ajustes menores do equipamento de produ¢ao podem ser
requeridos para atender aos requisitos de seguranca, tais
como instalacao de coberturas protetoras, eliminac¢ao do
risco potencial de ESD, etc.




Tabela3 .1 -
Notificacao
ao cliente
(conti-
nuacao)

CONTEUDO DO TREINAMENTO

Exemplos de alteracgoes
que requerem notificagao

Esclarecimentos

4. Ferramental e
equipamentos de producao
transferidos para um local
diferente na propria planta
ou para um local adicional
da planta

Ferramental e/ou equipamento de processo de
producao transferido entre prédios ou instalacdoes em
um ou mais locais.

5. Mudancga de
Jfornecedor de pecas,
materiais nao equivalentes,
ou servigos (por exemplo:
tratamento térmico,
tratamento superficial)

A organizacdo ¢ responsavel pela aprovacao de
materiais e servi¢cos do fornecedor.




3 .1 - Notifica-
cao ao cliente
(continuacéao)

Exemplos de alteracoes
que requerem
notificacao

Esclarecimentos

6. Producao do
produto apos o
ferramental estar
Inativo para producéo
durante doze (12)
meses ou mais.

Para produto que foi produzido apos o ferramental estar inativo
durante doze meses ou mais.

Notificacdo é requerida quando ndo houver houver alteracdo no
pedido de compra ativo para a peca e o ferramental existente
permaneceu inativo para producao durante doze (12) meses ou
mais.

A Unica excecao é quando a peca tem baixo volume de
producéo, por exemplo: reposicao ou veiculos especiais. Porém,
o0 Cliente pode especificar certos requisitos de PPAP para pecas
de reposicao.




3.1 — Notificacao
ao cliente
(continuacao)

Exemplos de alteracGes que
requerem notificacao

Esclarecimentos

7. AlteracOes em produto e pro
cesso relacionados a componen-tes
do produto de producéo fabricados
Internamente ou por fornecedores

Quaisquer alteracoes, incluindo alteracdes nos
fornecedores para a organizacao e seus
fornecedores, que afetem requisitos do cliente, tais
como ajuste, forma, funcdo, desempenho,
durabilidade.

8. Alteracdo no método de ensaio
— nova técnica (sem efeito no
critério de aceitacéo)

Para alteracdo no método de ensaio, a organizacao
deveria ter evidéncia de gue o novo método tem
capabilidade de medicéo equivalente ao método
antigo.

Adicionalmente, para materiais a
granel:

9. Nova fonte de matéria prima
de fornecedor novo ou existente

10. Alteracao em atributos de
aparéncia do produto

Normalmente é esperado que estas alteracdes tenham
um efeito no desempenho do produto.




TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especific
Processo de Aprovacao de Pecas de Producéao [ P
PARTE DO CURSO (continuacao)

INSTRUTOR ASAO ARITA
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3.2 - Submissao ao Cliente

A organizacao deve submeter para aprovacédo do PPAP antes da primeira remessa de producao nas
seguintes situacOes, a menos que o representante autorizado do cliente tenha derrogado este
requisito (ver Tabela 3.2)

NOTA: Nas situacfes descritas abaixo, antes da notificacdo e da comunicacao sera definido o
representante autorizado do cliente.

*A organizacao deve analisar criticamente e atualizar, sempre que necessario, todos os itens
aplicaveis ao arquivo PPAP de forma a refletir o processo de producao, indiferentemente se o Cliente
requisitou ou nao uma submisséao formal. O arquivo de PPAP deve conter o nome da pessoa
responsavel pela atividade de aprovacao de produto do Cliente que concede a derroga e a data.



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Tabela 3 .2 — Sub- Requisito Esclarecimentos
missao ao Cliente

1. Uma nova peca ou produto | Submissao é requerida para um novo produto

(por exemplo: uma peca (lancamento inicial) ou um produto anteriormente
especifica, material ou cor ndo | aprovado que tem um numero de peca/produto novo ou
fornecida anteriormente a um revisado atribuido a ele (por exemplo: sufixo).

Cliente especifico)

Uma nova peca/produto ou material adicionado a uma
familia pode usar documentacdo de PPAP apropriada de
uma peca previamente aprovada dentro da mesma
familia de produto.
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3.2 - Submis- — .
sdo ao Cliente Requisito Esclarecimento
2. Correcao de uma Submissao € exigida para corrigir qualquer discrepancia em
discrepancia em uma uma peca previamente submetida.
peca previamente Uma “discrepancia” pode ser relacionada com:
submetida. « 0 desempenho de produto em relacdo aos requisitos do
cliente

* uestdes dimensionais ou de capabilidade

* (uestdes de fornecedor

* aprovacao de uma peca que substitui uma aprovacao
interina, e

* ensaios, incluindo material, desempenho, ou questdes de
validacao de engenharia.




3.2-Sub-
MisSsao ao
Cliente

CONTEUDO DO TREINAMENTO

Requisito

Esclarecimentos

3.

Alteracoes de engenharia em
registros de projeto,
especificacbes, ou materiais
para namero(s) de
produtos/pecas de producao.

Submisséo e requerida nas modificacOes de engenharia
para os registros de projeto da peca/ produto em

producéo.

4.

Adicionalmente, para
materiais a granel:

Tecnologia de processo nova
para a organizacdo, nao
previamente utilizada neste
produto.




TREINAMENTOS

MANUAL APQP /PPAP correlacionado com a Especific
Processo de Aprovacao de Pecas de Producao [ P,
Submissao ao Cliente — Niveis de evidéncia

INSTRUTOR ASAO ARITA



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Secao 4 - Submisséo ao Cliente — Niveis de evidéncia

4.1 Niveis de submissao

A organizacao devera submeter os itens e/ou registros especificados pelo nivel identificado abaixo

na tabela 4.1:

Nivel 1 Apenas o certificado (e para os itens indicados de aparéncia, um
Relatorio de Aprovagao de Aparéncia— RAA) submetido ao
cliente.

Nivel 2 Certificado com amostras do produto e dados de suporte limitados
submetidos ao cliente.

Nivel 3 Certificado com amostras do produto e dados de suporte completos
submetidos ao Cliente.

Nivel 4 Certificado e outros requisitos definidos pelo Cliente.

Nivel 5 Certificado com amostras do produto ¢ dados de suporte completos

analisados criticamente no local de producao da organizacgao

GM tem exigido de seus fornecedores o nivel de submissao 5
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Secao 4 - Submissao ao Cliente — Niveis de evidéncia (cont.)

Ver Tabela 4.2 “Requisitos de Retencao / Submissao”para o0s requisitos exatos de retencao / submisséao
para cada nivel de submisséo.

A organizacao deve usar o nivel 3 como nivel “padrao” para todas as submissdes, a menos que
especificado em contrario pelo representante autorizado do cliente.

Os requisitos minimos de submisséao para material a granel sdo o PSW e a Relacao de Materiais a
Granel.

Para as submissfes de PPAP para Materiais a Granel, marcar “Outro” na Secao “Razao para
Submiss&o” no formulario PSW e especificar “Material a Granel”. Isso indica que a “Relacéo de
Requisitos para Materiais a Granel” foi usada para especificar os requisitos do PPAP para material a
granel e deve ser incluida no pacote de submissao
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Secao 4 - Submisséo ao Cliente — Niveis de evidéncia

NOTA 1. O representante autorizado do cliente pode identificar o nivel de submisséo, diferente do
nivel padréo [default], que deve ser usado para cada organizacdo, ou combinacéo de organizacao e
namero da peca do cliente. Localidades diferentes do cliente podem atribuir diferentes niveis de
submissodes diferentes a mesma localidade de producao da organizacéo.

NOTA 2: Todos os formuléarios referidos neste documento podem ser substituidos por fac-similes
gerados por computador. A aceitabilidade destes fac-similes sera confirmada com o representante
autorizado do cliente antes da primeira submissao.
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Tabela de
requisitos de
submisséao
/retencao 4.2
(normativa) Nota:
A tabela 4.2 lista
requisitos de
submissao e
retencao. Requisitos
mandatarios e
aplicaveis para um
registro de PPAP
sao definidos no
manual PPAP e pelo
cliente.

Nivel de submissao

Requisitos
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel
1 2 3 4 5
1 | Registros de projeto R S S * R
- para componentes proprietarios / detalhes R R R * R
- para todos 0s outros componentes / R S S * R
detalhes
2 | Documentos de alteracéo de Engenharia do R S S * R
Cliente, se houver
3 | Aprovacao de Engenharia do Cliente, se R R S * R
exigido
4 | FMEA de Projeto R R S * R
5 | Diagramas de Fluxo de Processo R R S * R
6 | FMEA de Processo R R S * R
7 | Plano de Controle R R S * R
8 | Estudos de Analise dos Sistemas de R R S * R
Medicéo
9 | Resultados dimensionais R S S * R




Tabela de
requisitos de
submisséao
/retencao 4.2
(normativa) Nota:
A tabela 4.2 lista
requisitos de
submissao e
retencao. Requisitos
mandatarios e
aplicaveis para um
registro de PPAP
sao definidos no
manual PPAP e pelo
cliente.

CONTEUDO DO TREINAMENTO

Nivel de submusséo
Requisitos
Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel
1 2 3 4 5
10 | Resultados de Ensaios de Material/ R S S * R
Desempenho
11 | Estudos Iniciais do Processo R R S * R
12 | Documentacdo de Laboratorio R S S * R
Qualificado
13 | Relatorio de Aprovacdo de Aparéncia S S S * R
(RAA), se aplicavel
14 | Amostra do Produto R S S * R
15 | Amostra padrio R R R * R
16 | Auxilios de Verificacio R R R * R
17 | Registros de conformidade com R R S * R
Requisitos Especificos do Cliente
18 | Certificado de Submissio de Peca (PSW) S S S S R
Lista de verificacdo para material a S S S S R
granel (ver 4.1)
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Tabela de requisitos de submissao /retencao 4.2 (normativa) Nota: A tabela 4.2 lista requisitos de

submisséao e retencao. Requisitos mandatarios e aplicaveis para um registro de PPAP sao definidos no
manual PPAP e pelo cliente.

S= A organizacéo deve submeter ao cliente e reter uma copia dos registros ou itens da documentacao
nos locais apropriados.

R= A organizacdo deve reter em locais apropriados e manter PRONTAMENTE disponivel ao cliente
sempre gque pedido.

* = A organizacdo devera reter em locais apropriados, e submeter ao Cliente sempre que pedido.
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Secéo 5 - Situacéo de Submissao da peca

5.1 Geral

ApOs a aprovacao da submisséo, a organizacao deve assegurar que a futura producao continue a
atender a todos os requisitos do cliente. <=requisito 9.1.1.1 Processos de monitoramento e
medicao da manufatura: “A organizacao deve manter os resultados da capacidade (capability)
ou desempenho do processo de manufatura, de acordo com o especificado pelos requisitos do
processo de aprovacao de pecado cliente.”

Nota: Para as organizacGes que forem classificadas como “auto-certificadas” (nivel 1 de submissao
de PPAP) por um cliente especifico, a submissao da documentacao aprovada pela organizagao sera
considerada como aprovada pelo cliente, a menos que a organizacao seja orientada
diferentemente.
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5.2 — Situacéo do PPAP no cliente
5.2.1 Aprovado

Aprovado indica que a peca ou material, incluindo todos 0s sub-componentes, atendem todos 0s
requisitos do cliente. A organizacdo € portanto, autorizada a enviar quantidades de produto (escala de
producao), de acordo com a programacao de liberacao de entrega do cliente.
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5.2 — Situacao do PPAP no cliente
5.2.2 Aprovacao Interina

Aprovacao Interina permite remessa de material para os requisitos de producao por um tempo limitado
ou baseada em quantidade de pecas. Aprovacao interina sera somente garantida quando a organizacao
tiver:

# claramente definida a aprovacao preventiva de ndo-conformidades; e,

# preparado um plano de acao aprovado pelo cliente. Re-submisséo do PPAP
e requerida para obter uma situacao “aprovado”’.

Nota 1: A organizacao € responsavel por implementar acoes de contencao para garantir que somente
material aceitavel esta sendo enviado ao cliente.

Nota 2: Pecas com situacao de “Aprovacao Interina” nao sao consideradas “Aprovadas’.
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5.2 — Situacao do PPAP no cliente

5.2.2 Aprovacao Interina (cont.)

Os materiais que estdo em aprovacao interina e nao atenderem o plano de agcado combinado, seja pela
expiracao do tempo estipulado ou remessa da quantidade autorizada, sera rejeitado. Nenhuma remessa
adicional é autorizada a menos que uma extensao da aprovacao interina seja concedida.

Para materiais a granel, a organizacao deve usar o formulario “Aprovacao Interina de Material a
Granel”, ou seu equivalente ( ver o Apéndice F).
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5.2 — Situacédo do PPAP no cliente
5.2.3 Rejeitado

Rejeitado significa que a submissédo do PPAP né&o atende os requisitos do cliente, com base no lote de
producao do qual ele foi retirado e/ou a documentacéo anexa. Nestes casos, a submisséo e/ou
processo, como apropriado, deve ser corrigido para atender os requisitos do cliente. A submissao deve
ser aprovada antes que guantidades de producao sejam enviadas.



Secao 6 — Retencao de Registro

Registros de PPAP (ver. 2.2), independente do nivel de submissao, devem ser mantidos pelo periodo
de tempo em que a peca esta ativa (ver Glossario) mais um ano calendario.

A organizacao deve assegurar que registros apropriados do PPAP de um arquivo PAPP de peca
obsoleta sejam incluidos ou referenciados no novo arquivo PPAP da peca.

Nota: Um exemplo de documento/registro apropriado que deveria ser transferido de um arquivo antigo
para um novo arquivo de peca poderia ser uma certificacdo de material de um fornecedor de matéria
prima para uma peca nova que representa somente uma alteracao dimensional de um ndmero antigo
de peca. Isto deveria ser identificado conduzindo-se uma analise de “gap” de PPAP entre os numeros
das pecas antigas e novas.
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Apéndices do manual PPAP: (consulte o manual do PPAP - 42, Edic&o)

Apéndice A — preenchimento do certificado de submissao da peca (PSW)

Apéndice B — preenchimento do relatorio de aprovacéo de aparéncia (RAA)

Apéndice C - aprovacao de peca de producéao (resultados dimensionais)

Apéndice D - aprovacao de peca de producao (resultados dos ensaios de material)
Apéndice E - aprovacéao de peca de producéo (resultados nos ensaios no desempenho)
Apéndice F - material a granel —requisitos especificos

Apéndice G — pneus —requisitos especificos

Apéndice H - industria de caminhfes — requisitos especifico
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Apéndice A — preenchimento do certificado de submissao da peca (PSW)
Apéndice A — Preenchimento do Certificado de Submisséo
de Pega (PSW)

I e

3 pIT4 AnAeaiipanay B gy
1. Mome da Pega ¢ 2a. Namero da Pega do Cliente: Nome & nimers da'pm;a'_mhn-:[a: liberados pela Engenharia.
Zh. Mamero da Pe¢a do Fornecedor: Mimero de pega definido pela organizacio, ze houver, '
3. Mostrado no Desenho n® O registro de projete que especifica o nimero de pega do cliente sendo submetido.
4. . Nivel de Alteragfio de Engenharin e Data de Aprovagio: Indique o nivel de alteragZo e data do registro de projeto.
5. - Alteragdes Adicionais de Engenharia e Data: Relacione. in-da.g: as alt-nm ‘_q;gﬂudng_d&mml_a|udg nm incorporadas
' no registro de prm:m, mas que estio incnrpmn.dns na pega. -
. Hﬁguhmmﬁu;ﬁﬁ de Stguran-;n efou Governamental: “Sim"™ se mdmad-u ]:mln:r m—glﬂr-n- d= pr-n:let-n '“I:-Iiin- Bm Caso conlririo.
7. Niamero do Pedido de Compra: Entre com este nimers como encontrado no contrato/pedido de compra.
o Peso da Pega: Entre com o peso real em guilograrmas com quatre casas decimais, a menos gque especificado em contririo pelo cliente,

/10, Namero do Auxilio de Verificacio, Nivel de Alteragcio e Data: Se requerido pelo cliente, entre com o niamero do asuxilio de
verificagio, seu nivel de alterac8io ¢ a data.

11. N-:mu ﬂa ﬂrm:m;-in e Gﬁdign -ﬂ-n Fumeudnr Wmﬂﬂar} Indique o nome e 0 codigo designado & localidede de manmafatora
no pedido de compra‘contrato.

12. Rua, Regifo, CEP, Pais: Indique o enderego completo da localidade onde o produto foi produzido. Para “Regifio™ entre com
estado, cidade, etc.

13. I"'ilmne do ﬂi:nt:!ﬂiﬂsln. Indique o nome e a divisfo da corporagliio ou grapoe de operagbes.
14. Comprador/Céddigo do Comprador: Entre com o nome & ¢ cddigo do comprador.
15. Aplicagio: Entre com ¢ ano do modelo, nome do veiculo, motor, transmissfio, etc.
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Apéndice A — preenchimento do certificado de submissao da peca (PSW)
Apéndice A — Preenchimento do Certificado de Submisséo
de Pega (PSW)

I e

3 pIT4 AnAeaiipanay B gy
1. Mome da Pega ¢ 2a. Namero da Pega do Cliente: Nome & nimers da'pm;a'_mhn-:[a: liberados pela Engenharia.
Zh. Mamero da Pe¢a do Fornecedor: Mimero de pega definido pela organizacio, ze houver, '
3. Mostrado no Desenho n® O registro de projete que especifica o nimero de pega do cliente sendo submetido.
4. . Nivel de Alteragfio de Engenharin e Data de Aprovagio: Indique o nivel de alteragZo e data do registro de projeto.
5. - Alteragdes Adicionais de Engenharia e Data: Relacione. in-da.g: as alt-nm ‘_q;gﬂudng_d&mml_a|udg nm incorporadas
' no registro de prm:m, mas que estio incnrpmn.dns na pega. -
. Hﬁguhmmﬁu;ﬁﬁ de Stguran-;n efou Governamental: “Sim"™ se mdmad-u ]:mln:r m—glﬂr-n- d= pr-n:let-n '“I:-Iiin- Bm Caso conlririo.
7. Niamero do Pedido de Compra: Entre com este nimers como encontrado no contrato/pedido de compra.
o Peso da Pega: Entre com o peso real em guilograrmas com quatre casas decimais, a menos gque especificado em contririo pelo cliente,

/10, Namero do Auxilio de Verificacio, Nivel de Alteragcio e Data: Se requerido pelo cliente, entre com o niamero do asuxilio de
verificagio, seu nivel de alterac8io ¢ a data.

11. N-:mu ﬂa ﬂrm:m;-in e Gﬁdign -ﬂ-n Fumeudnr Wmﬂﬂar} Indique o nome e 0 codigo designado & localidede de manmafatora
no pedido de compra‘contrato.

12. Rua, Regifo, CEP, Pais: Indique o enderego completo da localidade onde o produto foi produzido. Para “Regifio™ entre com
estado, cidade, etc.

13. I"'ilmne do ﬂi:nt:!ﬂiﬂsln. Indique o nome e a divisfo da corporagliio ou grapoe de operagbes.
14. Comprador/Céddigo do Comprador: Entre com o nome & ¢ cddigo do comprador.
15. Aplicagio: Entre com ¢ ano do modelo, nome do veiculo, motor, transmissfio, etc.
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Apéndice A — preenchimento do certificado de submissao da peca (PSW)

BREFETE DVE MATERIALS

145, Substimcias Perigosas: hargue “Sim"™ oo “*DTIEo™.
IMDS Outire Formate do Cliente: Circule ou “IMDS" ou “Cutre Formato do Cliente™ conforme apropriade. Se submetido via
IFDSE, incluir: n® de Identificagio do MMSdubey, n¥ da VersSo, Data de Envic para o Clients, além de todas as imformactes conformme
especificadoe nos requisites especificos do clients. Se submetido por outre formato do cliente, entre corm & data em gue @&

confirmaciae do cliente fiol recebida.

17 HFdentificacio de Fegas Poliméricas: Marguwe “Sim™ ow “TNEs™ oo “n'a™ (ndo aplicavel).

BAZAO PARA SUBMISSE O

15, Marque mo espacoe apropriado. Fara materiais a granel, alédm de mearcar no espags apropriado, marcar ““Ouiro™ & escrewer
“pdaterial a SGranel™ no espaco formecido.

NIVEL DE SUBMISS A -

1o, Mivel de Submissfiio: Identifigoes o ndvel de sabmiss3o requerido pelo sew clienle.

RESULTADOS DA SUBMISSAC

20, Mur-lairmmnﬁ# sspagoes apropriados para -l.'l:lrn-:rnsla-nals, SnsAiosE ﬂe materiais, snsaic de desempenho, avaliagio de aparéncia e dados
egiat

1. MMargque no espaco apropriado. Se =" T entre com a ﬂpllﬂ:ﬂ.ﬂ-ﬂ em “comentdrios" abaixo.

xZ. MoldesfCavidades PFrocessos de Prodacio: Para instroaciao, ver 22158,

DECLARACAC

23, Entre com o nmero de peras fabricadas durante o lote significative de produousSo.

I B Entre com o tempo (em horas) gasto pelo lote significativoe de produgdio.

250 T ExplicaciofComentfirios: Formecer gquaiscquer comentdrios explicativos nos resultados de Submiss3io o ql.r.ﬂ.ls-que:r deswvios dm
Dreclaracio. Anexe informagdes adicionais guando-—apropriadao. e

. Muomeracia/ Etiguetagem de Ferramental do Cliente: Estic os ferramentais de pmpned.ad:: do clicnte identificados ds
aoordoe oom A ISCOTS 16949 e guaisquer reguisitos especificos do cliente, responda *“Sim™ ou “I'-I!u“. Mo pode ser apliciwvel para

'r'lﬂ:FS_ﬂ-E: OERL,
27 Assinatura Autorizada da ﬂmnmn. Um responsavel oficial da mgnnuugln :u.p-ﬁs: an_i@::ﬂr que os resultados mostrados
demonstram conformidade com todos of requisitos doe clisntes = guwe todaos of requisites de docamentasfio estBo disponiveis, dewe
aprovar a declaragioc = t‘u-.rn-u-:er Cargoe. Madmere do Telefomne,. MNiamero. do Fax e Enﬂm de E-mmail.

PARA USO SOMENTE DO CLIENTE

CDeeixar emo o brameco, oo e s

T R e ey



CONTEUDO DO TREINAMENTO

Apéndice B — preenchimento do relatorio de aprovacéo de aparéncia (RAA)

Apéndice B — Preenchimento do Relatério de Aprovacao
de Aparéncia

11.
12,
13.

1.
15.

MNiamero da Peca do Cliente: Namero dda pega liberado pela Engenharia.

MNiamero do Desemho: UUse o niaumero do desenho no gual a pega € mostrada se for diferente do
mamero da pega.

Aplicacfio: Entre com o ano ¢ modelo do veiculo ou outro programa no qual a pega € usada.
MNMome da Peca: Use o nome da pega acabada no desenho da pega. :
Cédigo do Comprador: Entre com o codigo do mmpradnr esp&c:i:ﬁc-:} da peca.

MNivel e Iata de A]terngﬁn- da E‘ngmhana M™Mivel de alteracio de engenharia e data da alteracio
para submissio. = )

MNome da ﬂrganlz:nq;ﬁo Drganizm;ﬁn rﬁpnns:&vel pela submissiio (incluir formecedor se aplicawvel).
Localidade de Fabricacio: Localidade onde a peca foi fabricada ou montada.

Codigo do Fornecedor (Vendedor): Cﬁd_lg-n -:[eslgna.d-} ]:IE](!I- mh-ante para a unidade da organizacio
onde a pega foi fabricada ou montada.

Razio para Submissao: Marque nn::{s} espaco(s) onde consta a explicagiio a razfio para esta submissao.

Informacies do Formecimento ¢ Textura: Relacione todas as ferramentas da primeira superficie,

fontes de g:rmula:;ﬁcr hpns de gt'nnu]a-n;-.ﬁﬂ e padrdoes de granulagfio e brilho usados para inspecionar a
pega.

&mhai;ﬁu -:l-e Prﬂ-te::tura Aoser mntpletadﬂ pelo representante autorizado do cliente {nfo usado pela
GV i

Sufixe de Cox: Us-: 1dﬂuflﬁl:ﬂl;ﬁﬂ- alfanumérica ou numeérica da cor.

- Dados Colorimétricos: Relacione os ::'ladﬂs MUMEricos {-r:n]nﬂ:tnetrn} da peca submetida em comparacio

com © padrio aprovado pelo cliente.
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Apéndice B — preenchimento do relatorio de aprovacéo de aparéncia (RAA)

16.
17.
1 8.

19.
21.
22,
23.

Niamero do Padrio: Entre com a identificacfio padrio alfanumeérica (nfio usado pela Ford).
Data do Padriio: Identifique a data na qual o padrio foi aprovado.
Tipo de Mﬂtﬂnﬂl Identtﬁqut. o acabmentn cla pnmmra sup-crﬁcm & 0 substrato (por exemplo: pintura/

ABS).

Fonte do Mamrlal: Idz:ntiﬂque 0s fﬂl‘ﬂ-&ﬂ-&dﬂl‘ﬂﬂ dq material da primeira superficie € do substrato. Por
exemplo: Redspot, Dow.

Avaliaciio da Eun:,. ‘Ihnnlldnde, "'Falnr, {.':rm Brilho e Brilho Metalico: Avaliagfio de aparéncia

. pelo Cliente.

Sufixo da Cor de Entre:ga.. Sufixo da cor do namero dapu-q:anu nimero da cor.
Disposicio da Peca: A ser determinada pe:l-:- cliente (aprovada ou rejeitadal.
Comentérios: Comentarios gerais p-eia organizacio ou pelo cliente (opcional).

24, Assinatura da W,MﬁmﬁmMmmme as informagdes no
documento sfio precisas e atendem todos os requisitos especificados.

Mnmt‘ura do REFI‘-ESEIltﬂ:Il"ICE Autorizado do Cliente e Data: Aﬂstnatuxa de apr:}vaa;ﬁﬂ do
representante autorizado do cliente. : : : :

USO DO CLIENTE.
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Apéndice C - aprovacao de peca de producao (resultados dimensionais)

Apéndice C — Aprovacao de Peca de Producao,
 Resultados Dimensionais

mmﬂ

L

T ———
T, -l

Aprovacao de Peca de Producao
Resultados de Ensaios Dimensionais

- S O Fﬂ'ﬂ:ﬁlw [‘-.I'EI'I:I-EI:H::IH:-:

A ool DE IMRSPEC AT

. ITEERA

OO MAE RSEAOVE SIPECIFBC S Sl

ESFECIFDSAC A E e ]
EREESN

| Eriseaane

R ES LU TR ([ OSOS

DS W

DO FORNECE DD
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Apéndice D - aprovacao de peca de producao (resultados dos ensaios de material)

-~ Apéndice D — Aprovacao de Peca de Producao,
- Resultados dos Ensaias de Materiais

Apmvag-ﬁ-n 'I:IE Pe-q.-a de Prndui;.an
Resultados dos Ensaios de Materiais

DAIMLERCHRYSLER =

2= D FREAN IZA B N o = T

B CODIGO OO FORMNEGEDGR (WENDEDORK _~ —  —~—— "~ oMs D PECA: .

=T FORMECEDHDR {WEMDE DT Do BAATER AL HTUEI_E:EH_TERFd;.ﬁI:DﬂFEEEHSTHDDEPHﬂ.FEm

= SESDHE D DO FORMECE DO (WENDEDMOR]} ESPECIFICADNS PELC CLIEMTE: | DocuMEMTOS DE AL TERACERD OE ERGER A FLA:
i - e oW Aprovasac Sa forts Tor eguorkss, rciua o Fomooedor [Fornis ) 8 ool Shesig o peeiios -cllerin. 1 s e IS LA, T e

MEEWWW ES PECIFHSA S TS D STIOHE. FESUILTALDOS (DaDHOS) - [T
T, LIMIITES [S = ] E MISAa T, | DR EMSANDS DD FORMEC EDCHER O

S B R T

R R
;




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Apéndice E - aprovacéao de peca de producéo (resultados nos ensaios no desempenho)

Apéndice E — Aprovacao de Peca de Produciao,
_F:esultaclns dos Ensaios de Desempenho

L e e
Apruvaq;ﬁn ::lh“"P-ag.a de Producao
Resultados dos Ensaios de Desempenho

. foRGarazZacAO. = Do FEG A
Jetoeso Do FORMECEDOR (WEMDEDOR): e C freceaE A PeEca:
TrormeE oo LascraToRMD: = - MEVEL CE ALTERACAD DO RECIS TR0 DE PROJIETO:
SCODIGD RO FORMECEDCR (WENDEDOR) ESFECIFICADO FELD CLIENTE: COCURMENTOS OF AL TERACED DE ERMSE NHSRLA:
= 50 a aprosacdss da bornds Sor regpoarida. echas O FoaTessoecher (Fonhs] & ofefips kit Feebo ol rels
ESPECIFICACAD DE ErMSAror B ECIF U A Aer DATADE | OTDE. RESLALTADODS (DADDS) DOS EMNSAIDS DO P T
I E W 1SS I TR LIBANTES E_.M:E:Al:l- Erd S s e Fﬂmmmwnlﬁmsm&ms [




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Apéndice F - material a granel — requisitos especificos

Relacio de Requisitos para Materiais a Granel Projeto:

| Data Responsabilidade Primdria Comentarios / | Aprovado
Requéesida-f. f Condigdes por / Data
Meta oo Cliente Organizagio

Verificacfio de Projeto e Desenvolvimento do Produto

Matriz de Projeto
FMEA de Projeto
"Caracteristicas Especiais do Produto |
| Registros de Projeto Liieren paises |
Plano de Ceontrole Protdtipo - - L - - : : |
Relatdrio de Aprovagio deﬂp:amanma SRR ' ’
-Amostra Padrio i
Resultados -:le: Ensamu. S
'Rasultadnﬂ Dimensionais Era Bt B Fat R

.ﬁmfﬂﬁﬂ'ﬂﬂ Engenharia ..o e o0 oo I Sitin s




CONTEUDO DO TREINAMENTO

Apéndice F - material a granel — requisitos especificos

Verificacio de Projeto e Desenvolvimento do Processo

Diagramas de Fluxo de Processo

FMEA de Processo

ﬂara:tarisumsﬁspamamdnhwn IR

Plano de Controle de Pré-lancamento

| Plano de Controle de Produgio

Aprovacio Interina

NValidagio de Froduto e Processo:. . . o -

Estudos Imiciais do Processo

Certificado de Submissfio de Pega -

Elementos a Emm{:-:nnﬂﬂmdmmﬂenzssiﬂn

_Cul;rmﬁa:- -l::-::m aPlanmd-n -E:hm:uf:

Requisitos Especificos do Cl:-e:nte

Documentagio de Alteracio -

‘Consideractes de Formecedores

P oo ooy poit: Tiouier-Cangr
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Apéndices do manual PPAP: (consulte o manual do PPAP - 42, Edic&o)

Apéndice G — pneus —requisitos especificos
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Apéndices do manual PPAP: (consulte o manual do PPAP - 42, Edic&o)

Apéndice H - industria de caminhdes — requisitos especifico



