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APQP-PPAP

Objectivos do
APQP

Cap 1l

™)

(*) A presente imagem refere-se a capa do Manual PPAP
pertenca da AIAG e é utilizada para fins meramente informativos
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

e v
APQP \ERITE] > @\

Advanced Product Quality and Control Plan

(Planeamento Avancado da Qualidade e Plano de Controlo)

PPAP manual

Production Part Approval Process

(Processo de Aprovacao de produtos e componentes)

>
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

Propositos do APQP

Reducao da complexidade das tarefas de
planificacao da qualidade para os construtores
e fornecedores

Funcionar como um guia que facilite a

comunicacao entre os fornecedores e 0S seus
sub-contratados
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO

Objectivos do APQP

Centrar os esforcos de desenvolvimento nas
expectativas do cliente

Melhoria continua da qualidade

Reducao dos custos do produto

Reducao do prazo de desenvolvimento
Evitar alteracOes tardias

Optimizar os recursos da organizacao
Documentar as actividades planeadas
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO

APQP
Vantagens do APQP
Muitos
Imprevistos
Muitos > :
recursos I

| ]
MEEEE e I [ !yi
T

Recursos e/ou Alteracbes

Minimo | Apagar incéndios
\ I atodaahora
i Atrasos na qualificacéo
i Prejuizos
Planeamento Pré-série  Producao
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

Vantagens do APQP

Planeamento Avancado da Qualidade
Menos recursos
Melhor organizacéo

' Menos imprevistos

Menos Atrasos
Qualificacdo mais rapida

\

Recursos e/ou Alteracbes

>
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO

O referencial ISO TS 16949 APQP
Referenciais
anteriores Novo Standard
ANFIA Harmonizado
Fiat Auto =~
lveco PSA 7,/ \V‘f‘_
il =)

Renault-Nissan

+85 Fornecedores

VDA

"© GM Corp."

Adam OPEL=

Audi

BMW

Daimler Benz

Ford:-Werke

+500 Fornecedores

QS-9000

General Motors

+40 Fornecedores

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

APQP versus ISO TS 16949:2002

Secc¢bes da ISO/TS -16949:2002
- - = =~ ~
Py S > 6— Gestdo de recursos
Processos de Suporte S

S > 7 —Realizacdo do produto
Gerir 0s recursos S . - :
\ » 8-Medicao, analise e melhoria

/ FOIET (Kl \‘ > Necessidade de estabelecer e
l Gerir a comunicagdo I gerir processos para a
\ Processos relacionados J realizacao do produto
\ com o cliente / » O APQP centra-se
// fundamentalmente nos
N o _ 7 requisitos da seccéo 7 : quase
™~ - P todos os requisitos sao
-~ ~ - -

abordados

>
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

Fundamentos do APQP

O Planeamento Avancado da Qualidade é um método
estruturado para definir e estabelecer os passos
necessarios para garantir que o produto satisfaz o
cliente e visa facilitar a comunicacao entre todos os
envolvidos na execucao das actividades e na execucao
de cada etapa, no prazo certo.

Para o seu correcto desenvolvimento € FUNDAMENTAL:
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

Fundamentos do APQP

Garantir o compromisso da gestao de topo

Definir o ambito ( o alvo certo a atingir)
Organizar equipas de projecto multidisciplinares
Comunicacao entre as equipas

Formacao do pessoal

Envolvimento do cliente e dos fornecedores
Engenharia simultanea

Planos de controlo

Gestao de riscos técnicos
fases

Planeamento temporal das actividades e
de construcao da qualidade
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

DESENVOLVIMENTO DO
Work-shop

PROCESSO

O que pode correr mal num
arrangue em producao ?

Nos proximos 15 ‘ procurem lembrar-se de
situacdes ja ocorridas

1- Consequéncias?

2- Causas ?
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
APQP

FASES DO PLANEAMENTO AVANCADO DA QUALIDADE (Big3)

Validacéao do P Pré- _
Projecto SOLEEe série Milestones

1
F2-Concepcao e desenvolv. do
Produto '

A ®
L
A T : : Actividades

F4-Validacao do |
Produto e do Processo

A
F5-Producao

!
~Feed-back+AC

Planeamento Produto Processo
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APQP-PPAP OBJECTIVOS DO
OUTROS CONSTRUTORES APQP

FASES DO PLANEAMENTO AVANCADO DA QUALIDADE

-

7 . ~
Renault Nissan f ancey ESquematizacao
bpliee do ANPQP

Guide

!
(4

4 Exi ocnce},

ezomplémon
aires

7 S

LY _
{ phaset 3 £ phase 2 ;| £ phosec 3 | (M.Pha:e;t ! ’ Phase S
'Orgamsation et' lDéveloppeme l Réalication ‘ pro On °°°. ‘ Production §

1 Planification' Yeroduit/procasy YPutillage défini ‘dg“f:g;’é::{:w
7

ﬁ-’

| série 2
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ANPQP/ASG_1_3/index.htm
iso_ts16949.html
fraExigenceSpecConstruc.html
ANPQP/introduction.html
ANPQP/fraPhase1.html
ANPQP/fraPhase3.html
ANPQP/fraPhase4.html
ANPQP/fraPhase5.html
ANPQP/fraPhase2.html

APQP—PPAP OBJECTIVOS DO
OUTROS CONSTRUTORES APQP

RENAULT-NISSAN

Les D Phases de 'A.N.P.Q.P

Organisation Certificat
et Planning d'Engagement
de Conformité
n
Produit - Process
Retour

Réalisation 10
r (e dl
Outillage Définitif Expériences

Mise en Place
du Process de Fab
Production Série
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ANPQP/ASG_1_3/index.htm
../ANPQP/ANPQP/ASG_1_3/index.htm

APQP-PPAP OUTROS CONSTRUTORES T op

ESQUEMATIZACAO DO AQF -PSA
Fase 1 Fase 2 Fase 3

Garantia da
Qualidade pelo
dominio do Produto
e do Processo

Expresséao das
necessidades/escolha
do fornecedor

Preparar a Consultar|os ATP pelo Q3P
(:)nsulti4 >Eorneced}cr{es >Eornecedor 8?3&':&%@?&2
- Produto/processo
Constituir Analisar ATP pelo

0s Dossiers as | Construtor |IIC—— >

propostas Qualif. Produto

v 1[0 —

Qualif. Processo

\ 4 \ 4 \ 4

Fonte:L’ASSURANCE QUALITE FOURNISSEURS-PSA PEUGEOT CITROEN
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APQP-PPAP A Metodologia APQP
MELE e
Avancado da

Qualidade

g Cap 2




APQP-PPAP A METODOLOGIA
APQP

O APQP é uma metodologia estruturada para
assegurar que o produto vira a satisfazer o cliente.

Integra-se na , assumindo-
se como o0 conjunto de “etapas e actividades técnicas”

para a realizacao do produto , mas preconizando
Igualmente “etapas e actividades de gestao”, face aos
objectivos da qualidade P/P (Produto/Processo).

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP A METODOLOGIA
APQP

O APQP

Estrutura-se por fases sequenciais e tecnicamente
l60gicas ( 0os resultados das actividades de uma
fase-Saidas, sdo simultaneamente as Entradas da

fase seguinte) :

‘ Saidas =» Entradas @ Saidas =» Entradas ‘
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APQP-PPAP A METODOLOGIA
APQP

Matriz de Responsabilidades APQP (Estrutura do Manual)

Seccao Fase Resp. Resp. Fornecedor
Concepcao | Concepcéo | de Servicos
Produto Processo
Definicdo do ambito/alvo v v v
1.0 Planeamento e definicéo v
2.0 Concepcao e desenvolvimento 4 v 4
do produto
2.13 | Viabilidade 4 4 v
3.0 Concepcao e desenvolvimento 4 4 4
do processo
4.0 Validacao Produto/Processo 4 v v
X0 Feedback e Accdes correctivas v v v
6.0 Metodologia para elaboracéo do 4 v v
Plano de Controlo
Anexos | A,B,C,D,E,FG,H,I,L
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APQP-PPAP VISAO GLOBAL —FASES/ACTIVIDADES AMETODOLOGIA

APQP
_
1.1- Voz do cliente ( Pesquisa de Mkt,l

histérico de garantias, licbes aprendidas)
1.2- Business Plan

1.3- Dados de Benchmarking P/P

1.4- Pressupostos Produto/Processo
1.5- Fiabilidade

1.6- Inputs do cliente interno

1.7- Objectivos P/P

1.8- Objectivos fiabilid.e qualidade

1.9- BOM “Bill of Materials”preliminar
1.10- Fluxograma preliminar

1.11- Lista preliminar de C. Especiais P/P
1.12- Plano de Garantia

1.13- Apoio da Direccao

0-Organizar a equipa

2.1- DFMEA

2.2- Concepcgao para
Fabrico/Montagem

2.3- Verificacao da Concepcao

2.4- Revisao da Concepcao

2.5- Protétipo/Plano de Controlo
2.6- Planos e Desenhos

2.7- EspecificacOes de Engenharia
2.8- Especificacdes de Materiais
2.9- Alteracgoes

2.10- Novos equip. ferram. e dispositivos
2.11- Caract. Especiais

OI! g 1 00 2.12- Requisitos p Equip. de med./teste

“{1 LR 2.13- Envolvimento da Equipa e Ap. Direccéo
N

F5-Feedback e Accoes Correctivas “passo a passo”
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APQP-PPAP VISAO GLOBAL —FASES/ACTIVIDADES AMETODOLOGIA

APQP

N
Planning
Orders

F4-Validacdo P/P ‘

3.1- Embalagens Stand.
3.2- Reviséo do Sist.
Qualidade P/P

3.3- Fluxograma do Processo 4.1- Trial Run PRODUCAO
3.4- Lay-out fabril 4.2- Avaliacéo dos sistemas

3.5- Matriz de caracteristicas de medicéao

3.6- PFMEA 4.3-Capabilidade do

3.7- Pré-plano de Inspeccao e processo

Ensaios 4.4- PPAP 4.5- Testes de

3.8- Instrucdes de Trabalho validacdo da producéo

3.9- Plano de Andlise Sistemas 4.6- Avaliacdo das l ﬂ,\
de Medicao embalagens.

3.10- Capabilidades 4.7- Plano de controlo

3.11- Especific. Embalagem 4.8-Aprovacao do

3.12- Controlo de gestéao * Planeamento da Qualidade £

F5-Feedback e Accoes Correctivas “passo a passo” >



APQP-PPAP VISAO GLOBAL —FASES/ACTIVIDADES AMETODOLOGIA

APQP

-
Planning

Customer
N e
F4
Validacao P/P PRODUCAO

I N1 ”W 5.1- Reducao das VariacGes do Processo

"(‘ E - 5.2-Satisfagdo do Cliente
I NN 5.3-Entregas e Servico

P S S

F5-Feedback e Ac¢coes Correctivas “passo a passo”

6-Plano de Controlo
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APQP-PPAP VISAO GLOBAL —FASES/ACTIVIDADES AMETODOLOGIA

APQP

ANEXOS ao Manual APQP e Plano de Controlo
A- CHECK-LIST PARA O PLANEAMENTO AVANCADO DA QUALIDADE
B- TECNICAS E METODOS DE ANALISE
C- SIMBOLOS PARA AS CARACTERISTICAS ESPECIAIS
D- MANUAIS DE REFERENCIA
E- COMPROMISSO/ENVOLVIM ENTO DA EQUIPA PARA A VIABILIDADE
F - PLANIFICACAO-SINTESE DOS MILESTONES QUALIDADE E ASSINATURAS
G- PLANIFICACAO DINAMICA DA QUALIDADE P/ MOTORES/CAIXAS ( FORD)
H - GLOSSARIO

| - ACRONIMOS
J - BIBLIOGRAFIA

K - INDEX
L - FORMULARIOS
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APQP-PPAP A METODOLOGIA

- APQP
Roadmap para a Gest&o de Projectos @&# na 2

Production
Customer Program . Tool Parts . . SOP
inquiry award launch approval W '

CAR
Approval
9 |eat i © Gat iew . - Q
ate review. ate review) Gate review Gate review
@ 7L Q #2a #2b #3 )

[

LLLITL I AR RALL LA Y

Coordination of Coordination of Coordination of Production
Go/ No Go & Offer Program Product & Process Product Validation Setup & Pre-series Launch Coordination
Kick-off Concept Design & Process Detailed Definition P

Product Development Product Detailed Definition & Product Qualification
Validation
Process, Production System Process, Production System & PTUSI Bu\\d,SProceszQSuallfI\caCtlsn, Ramp Up &
& Supply Chain Design Supply Chain Detail roduction System upply Ehain o e
upply Chain Detailed Definition Setup Production Efficiency

Strategic Tier Il
Supplier Launch

Tier Il Supplier Parts

Final Tier Il Sourcing Approval & Qualification

—
%
| S— ——
I

E ™4

Lo N P
Proeltjge & PIOCE
Procass IDESIgS]

Accjuisition IDESTHN

Procluciior
: SELUY]
VeifleelORs o, Pro-Sarjes | Lali

b

—

[+]

o “J T -
Customer i Engineering Purchasing Manufacturing
milestones Management ’ Gate Functional Functional Functional ESPG PMS Manual v3 backbone_v16
decisions *] Y, reviews VIESOIES Milestones Milestones For further details please consult the PMS Manual
o a » |

Reference FCP FAU-P-DSC-2200 PMS Overview
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APQP-PPAP A METODOLOGIA
APQP

faurocia [
na

5 Milestones Cliente -

Roadmap para a Gestao de Projectos

4 Milestones Executivos n

>
€
\ }
[

5 Portas de Revisao &

52 Out-puts Criticos ‘

25 Tarefas Standard

5 Fases

» Gerido por um gestor de programa/projecto com uma equipa

» Monitorizado em termos de objectivos financeiros, de
prazo e técnicos, com um ciclo de pilotagem mensal

» Baseado em processos standard e sistemas de informacao

para o desenvolvimento e gestao das actividades diarias



APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
PRODUTO/PROCESSO

na

N 6 Milestones
5 Portas de revisao - Cliente B

« No major program issues

« Critical Outputs according to Schedule

 No major risks to the program

* 90% of all and 100% of critical elements are met

Critérios para Avaliacao do Risco

I~
i

* Major open issues (critical elements) remain, but...
\4 « Management approved action plans are in place
/ « Follow-up with management occurs regularly
- Amarelo

« Major open issues (critical elements) remain, with no plan in
'/ place or are aged more than 30 days

QCD is jeopardized
Senior management support required to resolve issues
Immediate business decisions required to move forward
Action plans for closure must be defined
Immediate follow-up with management support required —
Priority 1

" Vermelho
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TABELA ECR.xls

APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

DESENVOLVIMENTO DO
Work-shop

PROCESSO

Quais os riscos actuais do projecto X

Nos proximos 25 ‘ Liste por ordem sequencial duas
actividades desdobradas em pelo menos 4 tarefas
cada e:

1- identifique as responsabilidades

2- assinale o “nivel de risco” com o método das
bandeiras GYR para cada uma das tarefas e para
a respectiva actividade
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FASE 1-Planeamento e

APQP-PPAP

definicao

2.1

llllllllllllll
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APQP-PPAP

Validagdo Validag&o Amostras Acordo
do do Prototipo Iniciais Fabricacao
Projecto  Programa (Piloto) Arranque

Concepcao e desenvolv. do
Produto

Industrializagdo %

Validacé&o do
Produto e do Processo

8200 8 ain i
Lt

Fazer
0 qué?
: ! ! FeedBack
Desenvolvimento Validagao Ava,laig(;éo

Produto Processo Produto/Processo  Qualificacao
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

A logica de gestao de projectos, subjacente ao
APQP, conduz antes de mais, a necessidade de:

F1-Planear e definir programa eJgsElalr4- g R=To[V][ o=V MTs [T g=Tg[of:!

1-Nomear um lider —Chefe do Projecto focalizado no atendimento das
expectativas do cliente (definir autoridade e os limites de poder).
2-Prever uma equipa multidisciplinar e prever as areas de autonomia.
3-Dispor de especialistas no Produto e no Processo.

r 4-Se necessario procurar envolver representantes do clientes e dos
fornecedores.
5-Garantir o apoio inequivoco da Direccéao.
6-Desenvolver competéncias e consolidar capacidades ( formacéo).

no conhecimento do novo sistema ( produto, componente, processo, na
gestao de projectos,...).

F1-Planear e definir programa
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

. . 2.1
F1-Planear e definir programa (cont.) JROROILeE1glb4-1g-WeTe[V]]oF] b

Responsabilidades

7-Definir o OF-Organigrama Funcional ( quem faz) e o WBS-Work
Breakdown Structure ou OT-Organigrama Técnico do projecto (o que
tem de ser feito).

8-Definir quem faz o qué ( Matriz cruzada OT-OF).

9-Confirmar orcamento.

10-Definir cronograma detalhado identificando “milestones” e
caminhos criticos.

11-Organizar documentacao.

12-Planear a comunicacao.

13-Elaborar o tableau de bord.

14-Agendar RAP’s - Reunides de Avanco do

r 15-Gerir Riscos do Projecto ( GRP).
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

Os 6 Elementos da Framework de
Gestdo de Projectos na (e

1. Process === Um modelo “Road map” standard a seguir

2. Prog ram Teams === Equipa de Projecto “Nucleo duro” e
responsabilidades claras atribuidas

3. Governance == pjreccio e pilotagem com milestones e
portas de revisao

4. Organization === Organizagio matricial/transversal

5. Resources === Gestio de cargas

6. Tools & Methods

l : Uso de ferramentas adequadas a gestao de projectos
(cronogramas, listagem de problemas em aberto, riscos, etc)
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

F1-Planear e definir programa (cont.) EKOECISEIaIVLIg-N=To[I][]oF}
Responsabilidades

Complete Team

Vork Planner Series
Developer

Complete Tea

Compone .."' Work Planner

Developer
Developer per

Core Team =
...
0”‘..

ol

‘_9_@..'_4_.

ﬁ \ = \-— Equipa/Funcées \
Project- i A '
Leader

AV Plant
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APQP-PPAP

F1-Planear e definir programa (cont.)

O “Project leader” é responsavel pela
preparacao do cronograma “Project Plan”
e pela sua actualizacao perlodlca

stimate of expense and

duration jointly by the

project leader and the
project core team

Assignment by name of
resources to all project
activities

Activity

Establishment of
oy

GIAGI- Jeremim Martins

Maximum project load 80
to 90%

Capacity

FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

Balancing project planning
with departmental manager
project leader

Department Head

Project Lea de-.r

35



APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

DEFINICAO
1.1- Voz do cliente
1.2- Business Plan
1.3- Dados de Benchmarking P/P
1.4- Pressupostos Produto
1.5- Fiabilidade
1.6- Inputs do cliente interno
L n

1.7-Objectivos P/P

1.8- Objectivos fiabilid.e qualidade

1.9- BOM preliminar

1.10- Fluxog. preliminar

1.11- Lista preliminar de C. Especiais P/P

1.12- Plano de Garantia

1.13- Apoio da Direccao -
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.1- Voz do cliente ( Determinar as necessidades e expectativas do cliente de
forma a planear e definir um programa abrangente da
gualidade)

-Pesquisas de mercado ﬁ
-Entrevistas a clientes ‘ ‘§
-Questionarios -

-Relatorios de posicionamento

-Estudos de analise de fiabilidade novos sistemas
-Estudos de competitividade/qualidade dos produtos
- Relatorios TGR ( Things Gone Right)

-Historico de garantia e informacgdes da qualidade
-Relatorios TGW ( Things Gone Wrong)
-Relatorios de APV ( garantias)
-Indicadores de capabilidades
-Relatorios da qualidade de processos fabris de fornecedores
-Relatérios de resolucao de problemas ( Matrizes 8D, ...)
-RejeicOes e Retornos de clientes nos fornecedores

-Analise de produtos recolhidos



APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.1- Voz do cliente (cont.) gm
A

-Experiéncia da equipa { ‘&

-Desdobramento da funcao qualidade (QFD)

-Artigos e noticias dos media especialista

-Registos enviados por cliente ( cartas, mails, sugestoes,...)
-Relatorios TGR/TGW

-Comentarios dos agentes

-Comentarios internos, da direccao, dos operadores, dos
tecnicos,..

-Ensaios em estrada ( road trips)

-Normas, regulamentos, legislacéo
-Revisao do contrato
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.2- Plano de negocios e
estrategia de marketing do [GII=\gR=

Market

AN oMo W [VEUTo EETo [N [o I PRODUTO

a conceber /industrializar deve ter em conta o plano de
negocios do cliente, e os constrangimentos dai
decorrentes, tais como custos, posicionamento do
produto, datas criticas, etc; por outro lado a estratéegia
de marketing vai definir e clarificar, o alvo a atingir, isto
é, o cliente tipo a quem o produto se dirige, 0s pontos
criticos das vendas e 0s concorrentes de referéncia.

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.3- Dados de “Benchmarking” para o Produto e o
Processo

Identificar as solucdes e resultados de sistemas
desenvolvidos pela concorréncia, nomeadamente 0s
“Best in class”, quer para funcdes analogas a
prestar pelo produto, quer para o processo.

Basear o desenvolvimento da concepcao Produto e
Processo , na perspectiva de atingir objectivos
mensuraveis e comparaveis com a concorréncia de
referéncia.
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FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.4- Pressupostos Produto/Processo

APQP-PPAP

Deverdo ter-se em conta 0s pressupostos para
a concepcao dos sistemas P/P ( Produto e
Processo) , tals como a integracao de
determinadas tecnologias, matérias-primas
Inovadoras e/ou potenciadoras de economias,
melhoria da fiabilidade de sistemas existentes,

etc.
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

» F1-Planear e definir programa

1.5- Estudos de fiabilidade dos produtos

Referem-se a estudos que consideram a frequéncia
média de avarias/reparacdoes e/ou reposicao de
componentes em determinado periodo, bem como
resultados de testes de fiabilidade/durabilidade,

resisténcia a fadiga, etc.

1.6- Especificacoes do cliente

Especificacdes do cliente interno, cuja experiéncia
em termos de uso ou mesmo estudos realizados
poderao contribuir para melhorar a satisfacao do

cliente final.
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

F1-Planear e definir programa 1

1.7- Objectivos técnicos para a concepcao

As expectativas, expressas e intrinsecas do
cliente “ a voz do cliente ” devem ser traduzidas
em termos de objectivos técnicos ( performances )
de cada caracteristica, de cada componente ou
conjunto, de forma a que se reflicta numa
prestacao fiavel e adequada a cada situacao de
utilizacao pelo cliente.
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

F1-Planear e definir programa 1

1.8- Objectivos de Fiabilidade e Qualidade

Os objectivos de fiabilidade devem ser estabelecidos
com base nas necessidades e expectativas do
cliente, nas definicoes de cada programa/projecto (
cadernos de encargos P/P), tendo em conta um
posicionamento desejado pelo construtor, face a
concorréncia. Exemplos de expectativas cliente final
SA0: a seguranca, a prestacao do servico.

Em relacao ao cliente interno podem referir-se: ppm,
demeérito, ou reducao de sucata (scrap).
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIC;
2.1

1.9- “BOM- Bill of Material” Lista preliminar de Materiais

Deve ser estabelecida uma lista preliminar
de materiais a considerar no

e na argquitectura
Inicial, baseada nos pressupostos PP ( item

1.4): deve igualmente elaborar-se a lista de
fornecedores previsionais.

= vo 3
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EXERCÍCIOS/605EXRC31-Manutenção da casa.doc
EXERCÍCIOS/R-605EXRC31-Manutenção da casa.doc

APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIC;
2.1

1.10- Fluxogramas de processo preliminar

O processo de fabrico, deve ser
descrito atraves de um Fluxograma, a
partir da lista preliminar de materiais e
da estrutura do produto, bem como dos
pressupostos relativos ao Produto e ao
Processo.
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIQ;
2.1

1.11- Lista preliminar das caracteristicas especiais P/P =&

As caracteristicas especiais (CE) identificadas pelo cliente
devem ser acrescidas as identificadas pelo fornecedor quer
relativas a concepcao produto quer a concepcao e
desenvolvimento dos processos fabris, em funcéo do
conhecimento aprofundado do produto e do processo e
tendo em conta designadamente as seguintes hipoteses:

-CE resultantes da relacdo com funcoOes/prestacoes
consideradas mais importantes pelo cliente;

-CE relacionadas com objectivos de fiabilidade;
-CE relacionadas com a sensibilidade dos processos fabris;

-CE identificadas em estudos FMEA similares:
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIQ;
2.1

1.12- Plano de Garantia do Produto

O Plano de Garantia da Qualidade do Produto trata
da correspondéncia entre o0S objectivos da
concepcao e desenvolvimento e as caracteristicas
produto/processo a cumprir e deve incluir ( nao
exclusivamente) as seguintes actividades:

-Definir os objectivos do programa-projecto em
QCP (correspondendo a Q, o Caderno de
Encargos P/P, no que respeita, designadamente ao
requerido em termos de fiabilidade, durabilidade,
e defeitos maximos admitidos por componente
e/ou fornecedor);
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIQ;
2.1

1.12- Plano de Garantia do Produto
(cont.)

-Enquadramento e gestao do risco de integracao: de
novas tecnologias, do grau de Inovacao e da
complexidade de gestao do projecto, designadamente
na Integracdao de novos materiais, de novas
embalagens e da complexidade de aplicacao, do
Impacto ambiental incluindo a reciclagem de materiais
e embalagens, requisitos do servico e/ou quaisquer
outros para o projecto;

-Desenvolvimento de estudo :
-Definicao de

( preliminares);
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APQP-PPAP FASE 1-PLANEAMENTO E

F1-Planear e definir programa 1 DEFINIQ;
2.1

1.13- Actividades de Gestao do projecto

Um dos factores chave de sucesso € a gestao do programa
projecto, com suporte da direccado e garantida através da

em cada
uma das fases planeadas. Trata-se afinal de gerir e pilotar o
projecto, condicdo fundamental para realizar o produto de
acordo com o caderno de encargos em termos de
objectivos técnicos e custo unitario ( e arrancar em
producdo no prazo previsto):. desenvolver, entre outras
actividades, as respeitantes a:

-medir e disseminar resultados em cada fase;
-gerir e mitigar riscos para a equipa da fase seguinte;

-formalizar através de , a pilotagem,
envolvendo toda a equipa nas accdes correctivas a

concretizar;



APQP-PPAP F1-Planear e definir programa

Cronograma detalhado - Master Plan

FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

Task Name BSep 06 |090ct 06 |30 Oct 06 |20Nov '06 |11 Dec ‘06

[12 Feb '07 [05 Mar '07 [26

19 [27[05 [ 13 [ 2 29 | 06 [ 14 [ 22 | 30 | 08 | 16 | 24

Projecto P/P XXX-06

FASE 1
Nomeagédo CP-Org. Ecuipa
Anélise Requisitos Cliente

Fase 2
Concepcéo e Desenv . do sistema
Decisé@o Mkb + Lista Forned.
Definicéo previsonal do Processo
D-FMEA Projecto
Ref . APQP Fomecedores
Revisdes da Concepgéo
Plano de Controlo Protétipos

Verificagdo da concepgéo P/p

Desenhos e especificacdes
Validacéo da Concepgéo
Fase 3
Compromisso de v iabilidade
Fluxograma do Processo
Matriz de caracteriaticas
P-FMEA-Processo
Especificagc8es de embalagem
Av aliagdo Sist. Medigdo-MSA
Plano de Controlo Pré Langamento
Instrugdes de Trabalho Operador
Fase 4 -Validagao P/P
Plano de Controlo
Lote Piloto
Validagédo da Embalagem
Estudos Iniciais de Capabilidade
Testes de Validagdo Produg&o

10 [ 18 [ 26 [ 068 | 14 | 22

Template de planificacdo em Microsoft-Project ( vista parcial das Fases

e Actividades e Milestones)

GIAGI- Jeremim Martins
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Cronograma Teórico APQP-PPAP.mpp

. . FASE 1-PLANEAMENTO E
F1-Planear e definir programa DEFINIGAO

APQP-PPAP

Cronograma - Master Plan

Exemplo real de planificacao das “17 tasks’” de um Projecto General Motors”
EJ General Motors APQP Project Plan

Prototype Pilot / Pre-Lau

Planning

Product Design and Development |
Process Design and Development
Product and Process Validation
Feedback, Assessment and Corrective Action

Structure MVBns MVBs SOP
GM GVDP Vehicle

Gate Sourcing

APQP Task Reviews | Activities
Commodity Sourcing
Strategy Mtg GR-1

Technical Reviews GR-1
Risk Assessment / Update Risk
Sourcing GR-1,3 - =

Supplier Gate Reviews| +

Timing Charts / Initial-TR

Open Issues GR-1,2,3,4 0 0 0

Feasibility / Initial- TR [Letter 2 Letter 3
0

Assessment Letters GR-1,2,3,4 o]
Initial -TR Prototype Production

Flow Chart GR-1,2,4 0 o-t--4-- -l :E -0
[ DFMEA ate | [ RPN Reduction
DFMEA GR-1,2,4 o-f--f-0 4--4 0-}-0
KCDS Workshop |
Design Reviews GR-2,3 0 [ o
Gage, Tooling and [ Prod Concept- [Gage Concept Approval [Gage Design Approval | [[Gage Approval/R&R, Tool Completio
Equipment Reviews  |GR-1,2,3,4 [ o-Fo-F--1--1 F-——f--J-e J--F--t--F--J-----Fo

Execute Execute
GP-11 GR-2,3 O-f--1-0 o-r--1-0

Initial-TR Prototype / RPN Baseline ] F’I’OdUCKIDﬂl/ RPN Reduction Reduction
PFMEA GR-1,2,34 of--4--J-0 o-———f=0f--7-0 o

Initial- TR [ Prototype | | GP-12 & Production |
Control Plan GR-1,2,3,4 o=-F--1-0 | o-F--f--f-0 0

Initial-TR [ Plan [ Execut Exit (Platform Discretion
GP-12 GR-3,4 0 o-F-=F o I A ———

PPAP GR-4 o-t--4--4-0

Capacity Analysis Capacity Analysis Conduct Run@Rate
Run @ Rate (GP-9) GR-1,2,3,4 o-}-0 0 o-1--4-e40

Lessons Learned GR-1,2,3,4 o o o
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GM/GM 1927-02 Timing_Chart__March_2007.xls
GM/GP 9-Volume Production Run & Rate/GP-9- Volume Production Run & Rate..pdf
GM/GP 12-Early Production Containment Procedure/GP-12-Early Production Containment Procedure..doc

APQP-PPAP

F1-Planear e definir programa

1.13- Actividades de Gestao do projecto

Work Package Owners
Program Manager
*Program Development
Leader

*Program Manuf.ng Leader,
Plant Program T. Leader
Program Buyer

F'r\:-i-:kIEI.:n
||

*Open issues

1]

Cyclic
Project Team Meetings

Checking of the project
|| gress through the Project

Leader /@
iy (f{?l

W“-\
9

GIAGI- Jeremim Martins

*Timing chart
*Risks

Continuous Project
Progress Information

- The project team members

are under obligation to directly
nofify the Project Leader on
adherence or deviation of
individual Project Activities

S

FASE 1-PLANEAMENTO E
DEFINICAO

Easily accessible
current Project Plan

- Current project plan easily

acecessible to each Froject
Team member

53



S FASE 2-Concepcdo e
desenvolvimento do

produto

2.2

PRODUCIFSPROCESS,

DESIGNEAVERIEICATION

T1-S2  T2-S2
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APQP-PPAP

Validagdo Validagao Amostras Acordo
do do Prototipo Iniciais Fabricagao
Projecto  Programa (Piloto) Arranque

Concepcao e desenvolv. do
Produto

Industrializacdo

Validacao do
Produto e do Processo

FeedBack

Desenvolvimento Validac&o AVVEUETTe

AC
Planeamento Processo Produto/Processo  Qualificacéao

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP

Objectivos

» Conceber o sistema ( 0 produto) e carac
tecnicamente ate proximo da versao fi

» Analisar a viabilidade técnica do projecto,
em termos de prazos, especificacoes de
engenharia, fiabilidade e robustez ao processo.

» Construir protétipos (bem a primeira)f-a‘para
verificacao das funcionalidades que respondam

as expectativas explicitas do cliente (

eamplicitas,
incluindo as S/R). w

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

1.7-Objectivos da concepcgéo DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO
1.8- Objectivos fiabilid.e qualidade

1.9- BOM preliminar

1.10- Fluxograma preliminar do processo

1.11- Lista preliminar de C. Especiais P/P

1.12- Plano de Garantia da Qualidade

1.13 —Actividades de gestao do projecto e suporte da Direccéo
Cronograma de Actividades Avancadas da Qualidade

2.1- DFMEA ‘

2.2- Concepcao para Fabrico/Montagem
2.3- Verificacdo da Concepcéo

2.4- Revisao da Concepcao

2.5- Protétipo/Plano de Controlo

2.6- Planos e Desenhos

2.7- Especificacdes de Engenharia

2.8- Especificacdes de Materiais

2.9- Alteracobes

2.10- Novos equipamentos ferramentas e dispositivos
2.11- Caracteristicas Especiais

2.12- Requisitos p Equip. de medicao/teste

2.13- Envolvimento da Equipa e da Direccao




APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

NVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.1- DFMEA

O DFMEA ( Design-Failure Mode and Effects Analysis)
é uma técnica ou método de analise de modos (
tecnicos) de falha do sistema em concepcéao ( design =
produto) e de avaliacao de cada um desses modos e
causas gue o originam, associados ao efeito sobre:

-0 sistema=produto e as suas funcionalidades ( l60gica de avaliacao do
Impacto ou efeito potencial sobre o cliente quando este usar o produto)

-0 cliente n+1 ( perturbacdes nas operacdes seguintes e/ou linha de
montagem do cliente, ou mesmo face a seguranca dos operadores que 0
tenham de manipular ou de algum modo Ihe estejam expostos)

-as perdas de eficiéncia (€, $, ... ) em geral ( sucata=scraps, retrabalhos
longos e/ou que obriguem a operagdes em modo degradado, com riscos
de ndo conformidades, etc, etc)
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.1- DFMEA (Cont.)

O DFMEA deve ser encarado como um
“documento vivo“ devendo ser actualizado em
funcao das revisoes e verificacoes que se
sucedem na fase de concepcao e
desenvolvimento.

Este método deve ser aplicado de acordo com o Manual de
Referéncia FMEA, preconizado pelos construtores, Chrysler, Ford
e General Motors e publicado pela AIAG ( Automotive Industry
Action Group)
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.1- DFMEA (Cont.)

O DFMEA deve ser encarado como um “documento vivo*“
devendo ser actualizado em funcéo das revisoes e
verificagcO0es que se sucedem na fase de concepcao e
desenvolvimento.

Deve ser desenvolvido por uma equipa multidisciplinar e
guando necessario, integrar especialistas e/ou representantes
dos fornecedores.

Sempre que possivel deve basear-se em dados historicos (
factualidade) relacionados com produtos similares.
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
< 2.1- DFMEA (CO Nt ) DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

O Qué, em que consiste 0 D-FMEA?

CONCEBER pela positiva (produto,processo, servico)

Servigo a prestar: Solugéo ‘
Funcdes Técnica:

(Anélise Funcional) Funcionamento
Conforme

esperado

Servi¢o néao Falha da
6 _ prestado:Funcoes _ solucéo
interrompidas ou escolhida
Cliente Nado perturbadas ou

Satisfeito  intempestivas

Cliente
Satisfeito

- _/ \ 4
e MODO potencial
EFEITO potencial de Falha de Falha
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APOP-PPAP FASE 2-CONCEPGAO E
2 2.1- DFMEA (Cont.) DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Folha de Analise/Avaliagcao e sintese da metodologia

Accdes-Responsabilidades-Resultados

Efeito Controlos actuais Resp. | Accdes |[S[O[D[Novo| Data

€
Modo de Falha| Potencial da Causa Potencial Accbes Data deFacto |elcle do Fecho
Potencial Falha da Falha Prevencdo <-| Detec¢ao<-- recomendadas | p/Realiz. | Realizadas |v|c |t | NPR | daAcgéo

FUNCAO de Qual o seu Que CONTROLO(S) E\I\L

Servico( ou grau de Severidade Detectam os Modos

Técnica) a analisar L Registar novos Indices
; e nova criticidade
7 Qual a EflcaC|a
deste controlo \u
J : "“‘--~‘\§J | | ____EX
~ | | Evidéncia da

Funcéo

ue < N
SFEITO(S) N30 Que CONTROLO(S) Previnem EFICACIA das Acgdes

a ocorréncia das causas N
verifica(m) ‘

| | | | Com que frequéncia Qual a CRITICIDADE
De que MODO (ou Modos) OCORREM as causas (SxOxD)da respectiva cadeia

é que a funcéo pode ser: o CAUSA- MODO-EFEITO
_quebrada; Qual ou quais, &
-perturbada (séo) a (s) CAUSAS

 ocorrer que geram o Modo Il Se é elevada (*) o que fazer?

intenpestivamente? ’ | -alterar o projecto -alterar
/‘ 0 processo?-melhorar o controlo

desejados se
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APQP-PPAP

GIA

2.1- DFMEA (Cont.)

Exemplo 1 -Tabela de SEVERIDADE

SEVERITY
SCALE

Criteria : This ranking results when a potential failure
mode results in a final customer and/or a
manufacturing/assembly plant defect. The final
customer should always be considered first. If both
occur, use the higher of the two severities.

Criteria : This ranking results when a potential failure mode results
in a final customer and/or a manufacturing/assembly plant defect.
The final customer should always be considered first. If both occur,
use the higher of the two severities.

10 Hazardous - w/o warning

Very high severity ranking when a potential failure mode
affects safe vehicle operation and/or involves
noncompliance with government regulation without
warning

Or may endanger operator (machinery assembly) without warning.

Hazardous - w/ warning

Very high severity ranking when a potential failure mode
affects safe vehicle operation and/or involves
noncompliance with government regulation with warning

Or may endanger operator (machinery assembly) with warning.

Very High

Vehicle/item inoperable, with loss of primary function.

Or 100% of product may have to be scrapped, or vehicle/item
repaired in repair department with a repair time greater than one
hour.

High

Vehicle/item inoperable, but at a reduced level of
performance. Customer very dissatisfied.

Or product may have to be sorted and a portion, (less than 100%)
repaired in repair department with a repair time between a half-hour
and an hour.

Moderate

Vehicle/item operable, but comfort/convenience
inoperable. Customer dissatisfied.

Or a portion (less than 100%) of the product may have to be
scrapped with no sorting, or vehicle/item repaired in the repair
department with a repair time less than a half-hour.

Vehicle/item operable, but comfort/convenience operable
at a reduced level of performance. Customer somewhat
dissatisfied.

Or 100% of product may have to be reworked, or vehicle/item
repaired off-line but does not go to repair department.

Very Low

Fit and Finish/Squeaks and Rattle item does not
conform. Defect noticed by most Customers. (greater
than 75%)

Or the product may have to be sorted, with no scrap, and a portion
(less than 100%) reworked.

Minor

Fit and Finish/Squeaks and Rattle item does not
conform. Defect noticed by 50% Customers.

Or a portion (less than 100%) of the product may have, with no
scrap, on-line but out-of-station.

Very Minor

Fit and Finish/Squeaks and Rattle item does not
conform. Defect noticed by discriminating Customers.
(less than 25%)

Or a portion (less than 100%) of the product may have, with no
scrap, on-line but in-station.

I- Jeremim Martins

No discernible effect

Or slight inconvenience to operation or operator, or no effect.

FASE 2-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Fonte: AIAG FMEA
Manual, 3rd ed.




APQP-PPAP

2.1- DFMEA (Cont.)

Exemplo 2 Tabela de SEVERIDADE Fonte: Procedimento Product-FMEA da Faurecia.

conform with current regulations.

END CUSTOMER CRITERIA G DOWNSTREAM CUSTOMER CRITERIA
Minimum effect. The Customer does not notice. 1 No influence on manufacturing and/or assembly
operations.
Minor effect that the Customer may detect, but only 2 Minimum effect detectable during manufacturing
causing slight hindrance and no major degradation to or and/or assembly operations but only causing slight
performance. 3 hindrance without interfering with flow.
Effect with lead-up sign causing Customer discontent 4 Slight interference with manufacturing and/or
or unease. No evident degradation in performance. or assembly flow due to operations that are difficult to
5) perform (dimensions difficult to obtain).
Effect without lead-up sign causing Customer 6 Moderate interference with manufacturing and/or
discontent. (o] assembly flow due to particularly difficult operations
Causes Customer dissatisfaction or unease. 7 (tolerances difficult to keep), but that can be obtained
There may be some evident degradation of with current techniques.
performances. Risk of return.
Repair costs are moderate, repair can be postponed.
Risk of return at 0 km or under warranty.
Effect with lead-up sign causing considerable 8 High perturbation of manufacturing and/or assembly
discontent amount Customers and/or high repair flow due to operations that are difficult to accomplish
costs because of loss of subassembly functions. (tolerances difficult to meet), impossible with current
Repair can not be postponed. techniques.
Return of the product. Return of the product.
Effect without any lead-up sign causing considerable 9 Very high interference with manufacturing and/or
Customer discontent and/or high repair costs and/or assembly flow due to operations that are impossible to
vehicle failure. perform.
Return of the product. Return of the product.
Effect involving problems of safety or failure to 10 Effect involving safety problems for downstream

operators at UP, customer UPs or manufacturer's.
Shutdown of manufacturing and assembly operations.

FASE 2-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO
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APQP-PPAP

FASE 2-CONCEPCAO E
2.1- DFMEA (CO nt-) DESENVOLVIMENTO DO PROCDUTO

Exemplo 1 Tabelade OCORRENCIA

OCCURENCE
SCALE OCCURENCE SCALE

Very High: Failure is almost 10 > or =100/1,000 vehicles
inevitable 9 50/1,000 vehicles

High: Repeated failure 8 20/1,000 vehicles
7 10/1,000 vehicles
Moderate: Occasional failures |6 5/1,000 vehicles

5 2/1,000 vehicles
4 1/1,000 vehicles

Low: Relatively few failures 3 0.5/1,000 venhicles
2 0.1/1,000 vehicles
Remote: Failure is unlikely 1 <or=0.010/1,000 vehicles

Fonte: AIAG FMEA Manual, 3rd ed.
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APOP-PPAP FASE 2-CONCEPGAO E
2 2.1- DFMEA (Cont.) DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.2
CRITERIA 0 FREQUENCY (ppm) OF .
Exemplo 1 FAILURE APPEARANCE
Tabela de Functional failure non-existent on existing 1 1/200000

A or similar products (o] 1/100000
OCORR ENCIA used for functions and under similar 2

conditions.
No known incident among clientele or at
manufacturer's (f < 0.01 %)

Few functional failures on existing or 3 1/20000
similar products (o] 1/10000
used for similar functions and under 4

similar conditions.
Very few incidents known among Clientele

i ' <f< 0
Fonte: Procedimento or at manufacturer's (0.05 < f < 0.1 %)

Product-EMEA da Functional failure appearing occasionally 5 1/5000
= : on similar existing products used for (o] 1/2000
el functions and under similar conditions. 6

A few known incidents among Clientele or
at manufacturer's constructor 0.2 <f< 0.5

%)

Functional failure appearing frequently on 7 1/1000
similar existing products (o] 1/500
used for similar functions and conditions. 8

Many incidents experienced among
Clientele or at manufacturer's (1 < f < 2 %)

Frequent appearance of the functional 9 1/200
failure in question. (o] >1/100
Risk of compensation on vehicles 10

(f> 5 %)



APQP-PPAP

2.1- DFMEA (Cont.)

Exemplo de Tabela de NAO DETECCAO

DETECTION
SCALE

Criteria

Inspection
Type

A B

Suggested Range of Detection Methods

10 Almost Impossible

Absolute certainly of non-detection

Cannot detect

9 Very Remote

Controls will probably not detect

Control is achieved with indirect or random checks only

Remote

Controls have poor chance of detection

Control is achieved with visual inspection only

Very Low

Controls have a poor chance of detection

Control is achieved with double inspection only.

Low

Controls may detect

Control is achieved with charting methods, such as
SPC (Statistical Process Control)

Moderate

Controls may detect

Control is based on variable gauging after parts have
left the station, or Go/No/Go gauging performed on
100% of parts after parts have left the station.

Moderately High

Controls have a good chance to detect

Error detection in subsequent operations, OR gauging
performed on setup and first-piece check (for setup
causes only)

High

Controls have a good chance to detect

Error detection in-station, or error detection in
subsequent operations by multiple layers of
acceptance: supply, select, install, verify. Cannot
accept discrepant part.

Very High

Controls almost certain to detect

Error detection in-station (automatic gauging with
automatic stop feature) . Cannot pass discrepant part.

Very High

Controls almost certain to detect

GIAGI- Jeremim Martins

X

Inspection Types:A - Error Proofed B - Gauging C - Manual Inspection

Discrepant parts cannot be made because item has
been error-proofed by process/product design.

Fonte: AIAG FMEA Manual, 3rd ed.

FASE 2-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO
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APQP-PPAP

Exemplo 2
Tabela de
NAO
DETECCAO

Fonte: Procedimento
Product-FMEA da
Faurecia.

FASE 2-CONCEPCAO E

2.1- DFMEA (CO nt-) DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

CRITERIA D
Cause of failure detected to 100% during validation of drawings. 1
All validations provided for in the statement of work will be accomplished
and their results confirm the design. Sampling will be adapted.
Less than 10% risks of not detecting cause of failure during validation of 2
drawings or
All the validations provided for in the statement of work will be implemented 3
and
their results will confirm the design.
However, the sampling will be insufficient.
Between 10 and 30% of risks of not detecting the cause of failure during 4
drawing or
validation. All the validation provided for in the statement of work will be 5
carried
out and the results will confirm the design.
However, sampling will be insufficient and submitted to conditions different
from those
of the statement of work.
Between 30 and 50% risks of not detecting the cause of failure during 6
validation of or
the drawings. All validations provided for in the statement of work will be done 7
and the results will confirm the design.
However, with low performance facilities, insufficient sampling and the effect of
conditions different from those of the statement of work.
More than 50% risks of not detecting the cause of failure during the 8
validation of drawings, whatever the results of the tests performed. (o]
Drawing validation cannot be assured. 9
None of the validations provided for in the statement of work is effected. 10
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GIA

Exemplo de D-FMEA (extracto)

FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

DFMEA - DESIGN FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS

SOFT Division

Life cycle : Packaging, transportation and storage

Pre production

Parts description: ALL PL3 FOAMS

FMEA Date :

20-Abr-04

POTENTIAL FAILURE

MODE |

EFECT (S)

POTENTIAL CAUSE

CURRENT DETECTION
Control plan

BEFORE

CORRECTIVE ACTIONS

Description

Responsible

Function FP1 : Can be packaged by operator

Can hardly be |

packaged

No respect of foams
dimensions

Dimensionnal validation on
prototype parts

Function FC1 : Must resist to ambiant conditions

2

VOC Emission

Environment effects

Fogging

Odour emission

Environment effects

5

Early ageing of

the foams

Changes on foam
caracteristics

Foam caracteristics

VOC Test NOK on Toyota
parts (MDI/TDI)

VOC Emission test to be done on
Toyota foams (trials of R&D)

Validation on prototype parts :
fogging

Validation to be done according
BMW Requirements

Labo Brieres

not in accordance with
requirements

Odour test done on MDI/TDI
parts according to BMW
requirements : NOK

Action plan R&D

Ageing test

Ageing test to be done according

BMW Requirements on proto parts

Muller

See details in validation plan

Function FC2 : Must resist to packaging

10

Do not resist to

packaging

Deformation of the
foam in the packaging

Packaging not well
defined

To take into account in process
FMEA

Perrin S. 24/04

Foam caracteristics

Thickness of the foam
is not enough

Design review ; Criteria
according to experience on
other products : No risks
identified

Polymerisation of
foam is not enough
before packaging

To take into account in process
FMEA

Perrin S. 24/04

Deformation due to
crushing

To take into account in process
FMEA

Perrin S. 24/04

Function FC3 : Must resist to operator

I- Jeremim Martins

Fonte: Faurecia
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.1- DFMEA (Cont.)

Os out-puts do DFMEA podem ser:

Alteracdes a concepcao ( projecto na acepcéo tradicional),
para robustecer o sistema e impedir os modos de falha.

Alteracbes a concepcao ( projecto na acepcao tradicional),
para prevenir a ocorréncia de causas gue geram os modos.

Aumentar ou melhorar o controlo da concepcao para

detectar causas ( preventivo) ou detectar os modos de falha
(detectivo).

Identificar as Caracteristicas Especiais do produto.

Disseminar a informacao sobre os modos de falha
potenciais para o PFMEA ( FMEA-Processo).
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.2- Concepcao para Fabrico/Montagem (DFM/DFA)

O sistema ( produto) deve ser desenhado com base na
engenharia simultanea de forma a optimizar a relacao
entre as funcoes de:

(projecto = desenho, seleccao de materiais, solucoes
construtivas, tecnologias, cotacoes, tolerancias, cadeias de cotas),
simplificando o sistema;

- no sentido de a facilitar, mas tambem e
simultaneamente, de a robustecer ( probabilidade de nao
conformes e/ou “ ’=requisitos de desempenho);

- , simplificando-a e robustecendo-a, tal como no fabrico.

- ( resistir a manuseamentos, armazenamentos,
transportes).
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.3- Verificacao da Concepcao

Com o desenvolvimento da concepcao

( design e desenvolvimento do sistema), €
necessario verificar se este tem
caracteristicas ( variaveis + atributos e
performances) , que vao ao encontro dos
requisitos do cliente.

Nota:
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.4- Revisao da Concepcao

A revisao da concepcao deve ser processada em
reunides regulares, lideradas pelo responsavel da
respectiva fase e envolvendo as outras areas de
especialidade ( plataforma de concepcao = engenharia
simultanea).

A revisao da concepcao pretende prevenir problemas
e esclarecer “mal entendidos”, bem como validar as
accoes correctivas definidas como resposta aos
riscos: envolve
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.4- Revisao da Concepcao (cont.)

-Analise Funcional/Técnica ( TAFT);

-Revisao dos e de Seg. de
Funcionamento;

-Analise do Perfil de Vida esperado
(sistema/orgaos/componentes);

-Simulacdo em computador e testes em banco de
ensaios, quando aplicavel;

-Revisao

-DOE (Design of Experiments), quando aplicavel,
-Progressao da Verificacao (2.3)
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FASE 2-CONCEPCAO E
VOLVIMENTO DO PRODUTO

APQP-PPAP

ANEXO B - Técnicas Analiticas de apoio [ a:

- ANALISE DAS VARIACOES DA MONTAGEM ( cadeias de
cotas, parametros estatisticos, e “arvores de falhas”).

- BENCHMARKING.
- MATRIZ DE CARACTERISTICAS.

- CAMINHO CRITICO.

- DOE (Desenho de Experiéncias ).
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ANEXO B - Tecnicas Analiticas de apoio a: |l (cont)

- DFM ( Concepcao p/ Fabrico) e DFA (... p/ MONTAGEM).
- ANTIERROS (Mistake-proofing ou Poka Yoke).

- FLUXOGRAMAS DO PROCESSO.

-QFD ( Quality Function Deployment) ou Desdobramento
da Funcao Qualidade.

- FTA (Fault Tree Analysis) ou arvores de Falhas.
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.5- Prototipo/Plano de Controlo

A Equipa de projecto/concepcao deve prever, na
Planificacdao Avancada da Qualidade do Produto, o
respectivo Plano de Controlo do(s) Prototipo(s)
descrevendo o conjunto de medicbGes das variaveis e
atributos, dos materiais e das performances das
solugcbes construtivas dos sistemas concebidos,
materializados, nesta fase, sob a forma de prototipo(s).

Trata-se afinal de um Plano de Controlo especifico,
semelhante ao previsto na logica Produto/Processo (a
chek-list de actividades €& apresentada no ANEXO A8 e
Seccao 6 do Manual APQP.

Devem ser claramente definido o ambiente de testes e
ensaios (os méetodos meios e frequéncia de medicéo,

critérios de aceitacao, revisao, etc). ‘
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.5- Prototipo/Plano de Controlo (cont.)

Todos o0s prototipos devem construidos
e devem ser revistos, garantindo-se:

-que o produto cumpre as especificacoes requeridas,;
-que se da particular atencao as CE Produto e Processo;

-que se definem o0s principais parametros preliminares
para os processos de fabrico, montagem e embalagem;
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.6- Planos e Desenhos

Os planos e desenhos de engenharia do cliente podem ou néao
conter a identificacao de CE e S/R (de seguranca e
regulamentacéao).

Em qualquer caso a equipa de engenharia do fornecedor deve
garantir arevisao dos planos e compete-lhe garantir que os planos e
desenhos a elaborar para controlo, Iidentificam essas
caracteristicas.

Os planos e desenhos devem ser revistos para determinar que tém
Informacao suficiente para definir correctamente os componentes
e designadamente superficies e pontos de referéncia

para a realizacao de ferramentas de fabrico e/ou montagem e
meios de medicao, controlo e ensaio.

Quando for o caso, a equipa de concepcao deve assegurar-se da
compatibilidade, do seu software de apoio a medicdo, em relacéao
ao do cliente, no sentido de facilitar/assegurar uma comunicacao

eficiente e eficaz. >



APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.7- Especificacdes de Engenharia

Uma revisao detalhada e a compreensao das
especificacbes de engenharia € fundamental para que a
equipa de planeamento avancado da qualidade, possa
Identificar as funcionalidades, a durabilidade e as
caracteristicas de aspecto (atributos) requeridas para os
componentes, 6rgaos e sistema/produto concebido.

Dimensao das amostras, frequéncia de controlo e
, sao algumas das definicoes
esperadas.

Quando nao estejam definidas nesta fase, compete ao
fornecedor defini-las e inseri-las no respectivo plano de
controlo.
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.8- EspecificacOes de Materiais

Para alem das especificacOoes de engenharia,
normalmente expressas nos planos/desenhos, também é
necessario rever as

e relacionadas com as propriedades
fisicas, performances especificas, impacto ambiental,

seguranca dos utilizadores, manipulacao e
armazenamento. Devem também ser incluidas no Plano de
Controlo.

2.9- de Planos/Desenhos

Nas alteracoes requeridas pelo cliente ou pela
engenharia, a equipa deve assegurar-se gue sao de
Imediato comunicadas e Integradas nos
planos/desenhos ( actualizacao).
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.10- Novos equipamentos, ferramentas e dispositivos

Dos DFMEA’s ou das revisoes formais da concepcao,
resulta a identificacao da necessidade de novos
equipamentos e dispositivos (

, etc).

A equipa de projecto/concepcao deve de imediato
integra-las na planificacdo de actividades, encetando
as actividades necessarias a garantia que 0S mesmos
serao entregues de acordo com as capabilidades pré-
definidas nos cadernos de encargos, e de que serao
entregues no prazo.

( ).
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ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Out-puts

Novos ou

Recondicionados |
Investimentos

&
Cronograma

| Nao
Concepcao e

Desenvolvimento

Equip. Inst. Ferr.,..

Sim

TRIAL RUN
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.11- Caracteristicas especiais

Resultante da fase “Voz do Cliente” referida no anterior
capitulo ( in-put para a presente Fase 2), da
concepcéao/projecto, devera resultar a identificacao das
caracteristicas especiais Produto/Processo e pontos
criticos do processo que o fornecedor devera ter em conta
e respeitar.

O fornecedor pode ter em uso quaisquer outras formas
para identifica-las, mas se expressas nos planos dos
clientes (*), por exemplo, sob a forma de simbolos, letras,
ou digitos, serao estas que devem constar de todos oS
documentos para fabrico, montagem e controlo.

(*) Casos da generalidade dos grandes construtores, tais como Chrysler,
Ford e GM ( ver Fase 3 e/ou Cap.4-Plano de Controlo ou ANEXOS K e L
do Manual APQP da AIAG).
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
o . DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO
caracteristicas esSpecilals .

2.2

Uma caracteristica especial de acordo com as ISO TS 16949 € uma
caracteristica do produto, (material, dimensao ou um parametro do
processo) cuja variacao pode afectar:

-0 cumprimento de regulamentos (ambiente, seguranca);

-0 cumprimento de requisitos de seguranca para o utilizador;

-a satisfacao do cliente final, em termos de confianca,
durabilidade, fiabilidade de uma funcéao;

-a utilizacao em fases de processamento posteriores ( fabrico,
montagem, embalagem, assisténcia técnica

KPC= Caracteristica Produto (K=key)  «cc= caracteristica Critica de Controlo

parametro do processo
geomeétrico ou tecnoldgico com
influéncia directa com uma ou
varias caracteristicas criticas ou
significativas e que exigem o0

Caracteristica de um componente  Qualquer
ou sub-conjunto, com influéncia
directa numa ou varias das funcoes
principais do produto

Pode também ser identificada pelos

acronimos ;
CC: Caracteristica Critica

controlo, a reducao de variacao e a
centralidade em torno dos valores

SC: Caracteristica Significativa nominais



APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E

’ . .. DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO
caracteristicas especiais (cont.)

Caracteristicas de 1-Seguranca e 2-Regulamentacao

conformidade podem afectar a seguranca dos utilizadores

@S 1-Seguranca , que nao estando regulamentadas, em caso de nao
directos ou outras pessoas na envolvente de uso do produto

2-Regulamentacao , exigidas as caracteristicas ou aos produtos
e regulamentadas por entidades oficiais/governamentais

R podendo, em caso de nao conformidade, suscitar penalizacdes
pecuniarias, recolha de produtos ou outras sancgoes.

Identificacao/simbologia das caracteristicas especiais na m

S
triangulo com “1” A ou @ Se de Seguranca e/ou Regulamentacéo
R

oA 11y 2/ . ~ a . o
triangulo com “2 A Se relacionadas com funcdes principais
de uso e/ou aspecto
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FASE 2-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Modelo de gestao das caracteristicas especiais

Progra Award
Acquisition 2A

FMEA for Product
then Process

Design

Functional
Analysis

Product & Process Poke

Feasability study

Prototype

Control Plan

Customer
~FAF

2 Design Verification 3 Production Set-up 4Lau

Customer Tool

Long Term
Capability
>1.67
ver 1.7

Short Term
Capability = 1.67

Preliminary Capability
Analysis

Poka Yoke
Qualification

Gauge R&R

Process

Yoke
Qualification

MPT Run@Rate EMPT Run

@Rate

Production
Control Plan

Pre-production
Control Plan

Draft Key
Characteristics
File

Fonte: faurecia

GIAGI- Jeremim Martins

Update Key Characteristics file

Finalize Key
Characteristics
File
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

Simbolos das Caracteristicas especiais dos Construtores

FAU |Toyota| GM | FOR | DC | PSA | RSA | VW- | BMW
D (CTFE) | (HCPP) | Audi
S S

FIF | SC |<D>| C ; TLD
0 o M1 3 IZZZIrD
ﬂ
RENAULT
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APQP-PPAP FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.12- Requisitos para Eg. de Medicao/Teste

As especificacoes para os aparelhos e
dispositivos de medicao, ou auxiliares a
avaliacao de atributos, deverdo tambem,
nesta fase, ser definidas pela equipa de
projecto/concepcao avancada da qualidade,
Integrando-as na planificacao de
actividades (cronograma).
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

APQP-PPAP

2.13- Envolvimento/Compromisso da equipa e
apoio da direccao (cont.)

A equipa de Planeamento Avancado da Qualidade da
Concepcao/Produto deve finalmente garantir uma
permanente avaliacao através de um adequado sistema de
pilotagem do projecto, no que respeita ao cumprimento
dos objectivos, da qualidade, custos ( orcamentos de
exploracao do projecto, do Iinvestimento e do custo
unitario-objectivo).

O facto de pertencer ao cliente a definicdo da concepcao,
nao exclui as

dos componentes, 0rgao e sistemas/produtos,
concebidos.
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FASE 2-CONCEPCAO E
ENVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.13- Envolvimento/Compromisso da equipa e
apoio da direccéao (cont.)

A equipa deve garantir gue a concepcao proposta (
sistema/produto desenhado, especificado e prototipado)
pode ser fabricada, montada, manipulada, movimentada,
armazenada e mesmo reciclada em fim de vida, sem
prejuizo dos objectivos Produto/Processo definidos
contratualmente, no inicio do projecto.

A equipa deve apoiar-se em chek-lists para proceder a
revisao de todas as actividades previstas nesta fase (
ANEXO A do APQP ) auditando o projecto e encetando as
necessarias accdes correctivas, sempre que na presenca
de riscos de desvios aos objectivos ( out-puts previstos
para a presente fase) e que, a existirem desvios graves,
poderdao condicionar o sucesso da fase seguinte.
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FASE 2-CONCEPCAO E
NVOLVIMENTO DO PRODUTO

APQP-PPAP

2.13- Envolvimento/Compromisso da equipa e
apoio da direccao (cont.)

Em relagcao as actividades sub-contratadas é necessario:

- Avaliar o Sistema da Qualidade dos Fornecedores
- Avaliar o Risco Fornecedor =
- Alocar recursos para trabalhar com os sub-contratados

- Agendar de reunides periddicas para acompanhar o
APQP dos sub-contratados

- Comunicar ao cliente os problemas encontrados e 0s
planos de accao, para garantir os objectivos Q-C-P
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FASE 2-CONCEPCAO E

APQP-PPAP
NVOLVIMENTO DO PRODUTO
’
Sintese dos Resultados

DESENHOS
EspecificacOes dimensionais

Tolerancias
Caracteristicas Especiais identificadas

Atributos com critérios de aceitacao

MATERIAIS
EspecificacOes
DESEMPENHO

Especificagcoes
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FASE 2-CONCEPCAO E
NVOLVIMENTO DO PRODUTO

2.13- Envolvimento/Compromisso da equipa e
apoio da direccéao (cont.)

O documento Compromisso da Equipa
sobre a Exequibilidade da concepcao,
deve ser formalmente elaborado
(preenchido) e devidamente assinado

( )- a
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APQP-PPAP

Work-shop

O que devo fazer para

FASE 3-CONCEPCAO E

!_1} 'J'_ DESENVOLVIMENTO DO

"_r-r'-"ﬂ-‘jtr PROCESSO

J‘T‘FL;{_JL
e

planear um novo projecto

na minha fabrica de acordo com o APQP?

Nos proximos 30 ‘ construa um WBS para o planeamento
avancado da qualidade de um projecto industrial da sua
fabrica ( ou utilize um ja realizado), para:

1- Identificar e relacionar as actividades e tarefas do seu
cronograma com os “out-puts” requeridos na Fase 3 do

APQP.

2- Selecclonar a tarefa onde entende haver maiores

oportunidades ( necessidade) de melhoria. -



APQEPRAT FASE 3-Concepcao e
desenvolvimento do
Processo

2.3

PROCESS

DESIGNIEAVERIFICATION PRODUCTION SIS
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Validagdo Validagao Amostras Acordo
do do Prototipo Iniciais Fabricagao
Projecto  Programa (Piloto) Arranque

Concepcao e desenvolv. do
Produto

Industrializacdo

Validacao do
Produto e do Processo

i

Fazer o qué? |
Avaliacao

AC

Planeamento Produto Produto/Processo  Qualificacéao

FeedBack

Validacao
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PROCESSO

Faurecia =~

Portugal + _ _ .
Metal Compromisso da equipa na viabilidade =

Moldados [EE>IEE
Estofos

Planeamento e Organizacao

Costura
SO FConcepgdoedesenv. Processo
3.1- Embalagens Stand.

3.2- Revisao do Sist. Qualidade P/P
3.3- Fluxograma do Processo
3.4- Lay-out fabril
3.5- Matriz de caracteristicas
3.6- PFMEA
3.7- Pré-plano de Inspeccéo e Ensaios (Pl. de Controlo)
3.8- Instrucoes de Trabalho +
3.9- Plano de Andlise Sistemas de Medicéo
3.10- Capabilidades
= 3.11- Especificacdes da Embalagem

3.12- Controlo da gestao = ‘
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

Pressuposto do Compromisso O e o0
da equipa na viabilidade
Fase de deciséo de Fase de deciséo de
Fornecimento/Cotacao Fornecimento/Cotacéao

Viavel Viavel

__________________________________________________________________________________________________________________

Abortar o Abortar o
Projecto Projecto
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

Out-puts ‘

3.1- Embalagens standard

Caso o0 cliente nao tenha definida uma
embalagem standard a utilizar, compele ao
fornecedor desenvolver solucdoes que
garantam a integridade do produto, durante
0S sucessivos processamentos, de fabrico,
montagem, movimentacOes, armazenamento
e expedicao/distribuicao. -
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.2- Revisao do sistema da qualidade P/P

A equipa envolvida no Planeamento Avancado da
Qualidade do Produto deve rever os procedimentos gerais m
da qualidade ( estrutura documental) no sentido de
constatar se contém as prescricOes necessarias e
suficientes para o novo sistema/produto.

Procedimentos complementares de controlo ou outros
requisitos exigiveis para o novo produto, devem ser
formalizados no SGQ-Sistema de Gestao da Qualidade do
Fornecedor e mais especificamente, integrados no Plano
de Controlo de fabrico/montagem.

Trata-se de uma oportunidade para a Equipa contribuir
para a melhoria do SGQ do fornecedor ( capital de
experiéncia e expertise). Pode usar-se a
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.3- Fluxograma do processo

O Fluxograma do processo € uma representacao
esquematica de um processo actual ou futuro e pode
ser utilizado para

fabris e/ou de montagem.

Deve ser utilizado pela Equipa de Planeamento
Avancado da Qualidade do Processo,
designadamente quando tem de desenvolver o
P-FMEA e de elaborar o Plano de Controlo.

No da AIAG, é
apresentada uma Check-list para apoiar a realizacao
de fluxogramas do processo.
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

Recepcao

coskanen 3.3- Fluxograma do processo (cont.)

Recepcéo

- Utilizar simbolos esquematicos

soskeaem representativos de tipos de operacoes
110
hd
120

p— e documentacao no posto

deradage - Evidenciar as operac0Oes com Valor

. Acrescentado

Montagern - Relacionar os passos do processo
; Stockagem - ldentificar os pontos de controlo e de
e I registos ( Ex: assinalar op com CE)
‘ e - ldentificar pontos de ineficiéncia e/ou

i desperdicio para melhorar

1
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

Exemplo de Fluxograma
do processo de fabrico e
( soldadura, pintura),
montagem e controlo, de
uma estrutura de
encosto de automovel
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FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

APQP-PPAP

3.4- Lay-out fabril

O Lay-out fabril deve ser planeado e revisto de forma
a confirmar a adequacao dos pontos de controlo, a
facilidade de movimentacéao e fluidez de fabrico e/ou
montagem dos componentes, 0rgaos e produtos

g' “1_1. Sdo preconizadas ajudas visuais,

zonas de re-trabalho, zonas de
“ armazenamento e de um modo geral
wY condicOoes adequadas de |Ium|na(;ao
geral e nos postos.

O fluxo fisico dos materiais
deve respeitar ( e facilitar) as
definicoes do plano de controlo.

de apoio no R L ity |




APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.5- Matriz de caracteristicas

A Matriz de Caracteristicas € uma tecnica recomendada para
estabelecer a relacédo entre os parametros do processo em cada
um dos postos de trabalho da gama operativa e as caracteristicas
produto ( variaveis e atributos).

Exemplo 1
Caracteristica OperacgoOes
110 120 130 140 150 160 170

01-Dist. Entre furos = L XO
02-Posicao e/r Face = L XO
03-Didmetro furos XO

04-Profund. furos XO,F,L XO XM
05-Cilindricidade X XO

10-Cota Face A..B FL XO

20-Diametro Exter. FXM XO

F= Caracteristica p/ Fixacéao L= Caract. p/ Localizagdo  X= Caract. a Obter/Modificar
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3.5- Matriz de caracteristicas (cont.)
Exemplo 2

Peca: Montagem YYYY No

MATRIZ DE CARACTERISTICAS

IDENTIFICAGAO DAS CARACTERISTICAS A FABRICAR QUANTIDADE E VALOR

Orgéo : ‘Motor XXX

OPERACAO

DESIGNAGAO DA CARACTERISTICA

N° CARACTERISTICA
Quantidade
Vallor com IT
Classe ou Condigao

Cliente/Desenho ou Plano

w
-
o
o4
E
z
o
(s}
w
a
w
<
=
w
=)
o
7}
w
<
T
O
w

7 72

Posto manual Emparelhamento das arvores montadas

Posto manual Posicionamento da cassete e fixagao

Posto manual Cota de posicao guias de centragem da cassete

Posto manual Lubrificagdo semi-automatica dos apoios

Posto manual Introducéo do par de arvores

Posto manual Colocacéo dos batentes no nariz da prensa

Prensa Pré-montagem dos batentes X

Prensa Prensagem final dos batentes para a cota J 0,1a0,2

Aparaf.simples Aperto semi-automatico dos chapéus plasticos (x 4 16 Nm + /- 10%

Ap.Mdiltipla(8) Aperto das massas 19 Nm + /- 10%

Gravacgédo Aut. Gravagao automatica

GIAGI- Jeremim Martins 07
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.6- PEFMEA

Objectivos

-Auxiliar e prevenir erros no desenvolvimento/concepcéao de
NOVOS pProcessos.

-Hierarquizar accbes para o reforco do Produto e do
Processo, centradas nas caracteristicas criticas do produto.

-Disseminar a informacdo e envolver as pessoas com
responsabilidades (concepcao, engenharia, compras,
producéao, etc).

-Fortalecer os planos de accéo de prevencao e potenciar a
sua eficacia.

-Capitalizar experiéncia para projectos futuros.

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP

3.6- PFMEA (cont.)

DESENVOLVIMENTO e METODOLOGIA

1-Inicialisar e Preparar

1.1-Formalizar
Folha Sintese
1.1.1-Definir
limites
1.1.2-Objectivos
1.1.3-Decisor
1.1.4-Grupo (
multifuncional e
multinivel)
1.1.5-Cronograma
( calendario
previsional das
sessdes)

GIAGI- Jeremim Martins

1.2-Informacéao
1.2.1-Fluxograma
Operatorio
1.2.2-Matriz de
Caracteristicas
1.2.3-Anédlise
Funcional
1.2.4-AMDEC-FMEA
Produto
1.2.5-Desenhos, Bloco
Diagrama, Prototipos
Industriais
1.2.6-Registos de nao
conformidades de
operacdes analogas
(°/°°, ppm, scraps, etc)
e/ou CpK
1.3-Convocatoériae
envio de informacao

2-Analisar

2.1-Imaginar Modos de
Falhas “Brainstorming”
2.2-Determinar Causas
2.3-Identificar Efeitos
2.3.1-ldentificar
Funcdes:

-perturbadas
-interrompidas
-intempestivas
2.3.2-Descrever Efeitos
no Cliente;

-n+1 ( posto seqguinte,
linha de montagem)
-cliente final
(utilizador)
2.3.3-ldentificar os
sistemas de controlo

FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3-Avaliar e Hierarquizar

3.1-Gravidade, Severidade, ou
Impacto

3.2-Probabilidade ou
Ocorréncia

3.3-Capacidade de Deteccao
3.4-Calcular IPR, NPR ou
Criticidade

3.5-Hierarquizar ( definir quais
0s modos de falha que
justificam planos de ac¢des
preventivas)




APQP-PPAP

3.6- PFMEA (cont.)

DESENVOLVIMENTO e METODOLOGIA

4-Procurar Solugoes 5-Seguimento  6-Aplicar 7-Verificar

4.1-Procurar solucdes paraos 5.1-Analisar e 6.1-Aplicar as 7.1-Verificar a Eficacia
Modos de Falha com avaliar as solucbes solucdes das solucdes
IPR=NPR=C propostas e a sua propostas 7.2-Registar variantes
Faurecia eficacia. 7.3- capitalizar a

»36 (se nao houver exigéncia 5.2-Registar em experiéncia
especificado Cliente) Histograma a
Renault evolucao dos IPR
=10 se G=S=10 (seguranca)

»50 se G=S=9 ou 8

»100 se G=S=7 ou inferior

Johnsons Control

»>70

ou desde que G=S=7 ou

superior

Big 3- exigéncia especificado

cliente

i
=
MODOS|'

B
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

3.6- PEFMEA (COﬂt.) DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

1-ldentificar as Funcbes do Processo

. OP 10 — Recepcao Técnica

‘
/|

L‘A OP 20 — Tornear e inspeccionar, Furos C e D e Diam. (Int e Ext)

i
. OP 20 - Fresar Face e Mandrilar Furo Interior

Tornear Para que Tornear Corpo
Fresar serve o Fresar Tampa
Cortar - Processo ? COMEN Gnele
Coser

Coser Tecido
Enchimento

Encher Apoio

GIAGI- Jeremim Martins




APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

3.6- PEMEA (cont.) O 590

FALHA FiISICA

Modo de
Falha 1-->

o]

Nome da Operacao
do Processo ?

Modo de
Falha 2-->

Modo de
Falha 3-->

Objectivo da Operacéo
Verbo + Nome

Modo de
Falha 4-->

Modo de
Falha 5-->

(Rotura, Flexao, Quimica, Riscos, Folga,
Mossas, Humidade, Desgaste, Fissura,
Fuga, Rebarba, Rugosidade, Risco, Prega
Deformacao, Furo Apertado/Largo, ......
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APQP-PPAP : :
0 3.6- PFMEA (cont.) DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

MATRIZ

Accles-Responsabilidades-Resultados
Controlos actuais Resp. Acgbes | S|O|D|Novo Data

Efeito

. e : «
Modo de Falha| Potencial da Causa Potencial Accdes Data deFacto lelcle do Fecho
Potencial Falha da Falha Prevencdo <-{ Detec¢do<-- recomendadas | p/Realiz. | Realizadas c|t| NPR | daAccéo

GIAGI- Jeremim Martins 13



APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

O € a consequénciade um
modo de falha , TAL COMO E
PERCEBIDO PELO CLIENTE:

Perdas por Sucata

Perdas no Retrabalho
Perturbacao das Operacoes posteriores ( incluindo
seguranca dos operadores)

( Ex: Montagem na nossa linha ou —PIOR- na do cliente)
Cliente final utilizador ( condutor, ocupantes)
Regulamentacoes

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

As potenciais de falha devem ser descritas
em termos de um acontecimento no processo que,
ocorrendo, origine um modo de falha.

Esse acontecimento na operacao, essa causa, deve
poder ser corrigida ou controlada preventivamente
para que nao ocorra.

Binario ndo conforme-excessivo/insuficiente
Soldadura nao conforme-corrente, tempo, pressao
Desgaste da ferramenta

Temperatura, Pressao, Tempo, Velocidade,

Set-up néo conforme
Programacéao/correccao/afinacao nao conforme
Posicionamento da ferramenta ndo conforme
Lubrificacdo nao conforme-excessival/insuficiente

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

Exemplos de (cont.)
Aperto nao conforme SO CAUSAS/ERROS
Empeno da ferramenta ESPECIFICOS RELACIONADOS
Sujidade no gabarit COM PARAMETROS OU
Sujidade no batente FUNCOES ESPECIFICAS MAL
Desgaste de batentes EXECUTADAS ( Ex: funil de
Ferramenta danificada moldagem mal posicionado)
Ferramenta partida PODEM SER LISTADOS

Expressdes ambiguas, ( erro do operador, operacao standard
nao executada, mau funcionamento da maquina, etc, nao
devem ser utilizadas)

So6 excepcionalmente ( se os dados historicos o justificarem)
se pode considerar uma operacao anterior, ou uma matéria-
prima, como causa: POR PRINCIPIO O QUE FOI FEITO
ANTES FOI BEM FEITO-PRODUTO BOM E MAT.PRIMA BOA.
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APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

|dentificar a capacidade de identificando
guais 0s meios e metodos previstos para impedir gue se
verifiqgue o modo de falha e que o efeito se produza

Exemplos de

Célculo

Simulacdes, numéricas, CAD
Testes e Ensaios

Visual

Manutencéo, preventiva, preditiva
Manutencé&o de 1° Nivel
Controlo estatistico
Inspecc¢des, simples, multiplas
MedicOes

Auditorias

Anti-erros ( Poka Yokes )
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APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

Tabelas de Avaliacao S-O-D (simplificadas)

GIAGI- Jeremim Martins

B ExG

SEVERIDADE G OCORRENCIA | F N DETECCAO | F
Sem efeito no Ciente utilizador 1/200.000 1/20.000 a 1/10.000
final ou no processo seguinte 1 1 podem passar 1
Perturbacao de funcionalidades 5 1/5.000 a /.2.000 5 1/500 a 1/200 5
~com CI!ente final ut|I|za~dor podem passar
insatisfeito ou perturbacéo do
processo SegUIHte .................
Cliente Muito insatisfeito recusa o
produto ou riscos de seguranca Indetectavel
para Cliente final utilizador ou para 10 10 passam 1/10
Operador > 1/100 10
=



GROHE-MATRIZ- FMEA-02.219.231.xls

APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

rl—};i PROCESSO
Work-shop (5 4

R v
Analise e Avaliacao em FMEA-Processo
“Double-Fish Bone”

Nos proximos 15 ‘ e utilizando a matriz “double fish-
bone” idéntica a apresentada no slide seguinte:

1- Identifique uma néao conformidade potencial de um
processo fabril que conheca e analise/determine um
modo de falha, um efeito, as causas associadas a essa
nao conformidade e o(s) controlos previstos.

2- Proceda a respectiva avaliacao em termos de
atribuicéo de indices FMEA de acordo com a
respectivas tabelas?
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APQP-PPAP Controlos

(FMEA-Processo) | preventivos do
******************************** Processo

Processo (n+1) Utilizador Método (op.standard...)

 1aquina (Afinacdes, reg....)

Tipo de N Matei ‘ais (ferram. disposit...)
Conformidade

Modo de Falha

MOD ( pol. r.policomp...)

Controlos detectivos do Produto

Meio (sujid.humic temp....)

‘Detecgdo ‘Ocorréncia

>
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FMEA-INAPAL-(LATERAL%20DIR).00.XLS

APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

Exemplo de Folha de Analise/Avaliacdo FMEA

POTENTIAL
FAILURES MODE AND EFFECTS ANALYSIS

(PROCESS FMEA) FMEA Number: Ref. 02.219.231

Iltem: Process Responsibility: Prepared by:

Product Key Date Date (Orig.) _ 24-Fev-05

Team: Date (Rev.)

Potential
Process Potential Potential Cause(s)/ Current Recommended Action-Responsability-Results

Function/ Failure Effect(s) of Mechanism(s) Process Actions Responsibility Actions S | O | D |New| Action
Require- Mode Failure of Failure Controls<---- If necessary identify & Target Taken e| c e Closed

ments Detection<---- a specific Action PDCA Date \ C t |NPR| Date

Parede de separacao danificada c/ Grande desvio da fungéo com 0,3-0,1/+0,3 < esp. Paquimetro P/NP f=
passagem de agua quente e fuga externa |cliente muito insatisfeito
pela bica

1-Programagcao Nconforme
2-Geometria Mag. Nconforme
3-Flexéo da broca

4-Mau Afiamento

Fragilizag&o do furo para tampao/bujéo, [Grande desvio da fungéo com
com fuga externa directa cliente muito insatisfeito

Sem Modo Sem Efeito 0,3-0,1/+0,3 > esp.

1-Programagéo Nconforme
2-Geometria Maq. Nconforme
3-Flexéo da broca

4-Mau Afiamento

5-Desgaste das ferram.tas

Soldadura Tampao roscado
Mau posicionamento com soldadura Grande desvio da fungéo com Perimetrodo e circularidade do Visual 1/100
deficiente e fuga externa cliente muito insatisfeito anel

1-Veio NConforme

2-Folga excessiva no enrolamento
do arame

3-Lamina de corte mal afiada
4-Lamina de corte partida
5-Bobinagem n&o uniforme
6-Manuseamento e stockg.
Nconforme

Mau posicionamento com soldadura Grande desvio da fungéo com Posicao (profundidade) face do Visual a 100%
deficiente e fuga externa cliente muito insatisfeito corpo/face tampé&o roscado <
esp.

1-Taco encavalitado

2-Curso Nconforme ( roscagem
incompleta)

3-Sujidade no furo do corpo

B Exemplo Grohe
GIAGI- Jeremim Martins 21
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APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

Registar na Folha de Analise e no Pareto de Falhas
Potenciais, a evolucao dos IPR=NPR=C

As avalicao dos NPR séo registadas sob a forma de grafico(s) de
Pareto, consoante as exigéncias especificas ( limites minimos dos
indices) definidos pelo cliente.

Registar a evolucéao das criticidades:

Evolucédo dos NPR=IPR=C

Semanas de 2000

O P-FMEA EUM DOCUMENTO VIVO !



APQP-PPAP 3.6- PFMEA (cont.)

GM 3

"© GM Corp."

Exemplo de Folha de Registo/seguimento NPR-FMEA da

PFMEA RPN REDUCTION SUMMARY - Part Number: Supplier Name

OPERATION SUMMARY MONTHLY COMPARISONS OF OPERATION TOTALS
OPERATION | COMBINED | TOTAL NUMBER HIGHEST INDIVIDUAL | | OPERATION Month Year Month Year
NUMBER RPN OF CAUSES 0 RPN numBer | BASELINE ren  [MOnth YearRPNE ooy
1 5 4 5 120 1 4 10 3 0
___|Risk Priority 6 10 4 30 |Total combined 10 10 4 1
| |Numbers found 12 2;1 10 22050 RPN from original 244 Total combined RPN for specified |
— on PFMEA add Number of Causes PFMEA found in months. Allows for improvement [—
[ |all RPN for eachAdd all causes |with RPN greater . tracking. N
— . - Baseline column. —
| |operation. for each than "40". . ' —!
N . {Total combined RPN for specified
operation 1 .
3 Emonths. Allows for improvement
tracking.
TOTAL 29 42 22 200 Toﬂ:rrg L) | 70 | 1 7
Highest single RPN a0

RPN Reduction Plal number for each Total Number of Causes Range Summary moe

E g?ir; \/RaTl:\‘e Function & Failure Mode Recom Operation. sponsibility " ig |
1 1 40 4

1 j ] &x| [
2 - (U 30 4
: Top 10 that are _(Total co!n_bmed RPN {8 2|
. workable for [ for specified miE
5 ' . [ _|months. Allows for [ |2 »
; — tracking. — Month, Year Month, Year Month, Year Month, Year
9 [ ] Month
10
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.7- Plano de controlo de pré-lancamento

-Descricao, das medicbes de componentes, Orgaos ou
produtos, e dos testes funcionais, que devem ser realizados
sobre o lote piloto apos o prototipo e antes da producao serie.

-O Plano de controlo de pré-lancamento pretende constituir-
se como um filtro/malha de controlo mais cerrado/apertada
gue o previsto no plano para a producao em massa e visa
detectar o maximo de nao conformidades possiveis, antes do
Inicio da serie (ver ).

-Exemplos de controlos mais severos ( obrigatorio nas CE):

-Frequéncia mais elevada das inspeccoes:
-Mais pontos de inspeccao ;

-AvaliacOes estatisticas ( cartas de controlo);
-Maior frequéncia das auditorias ao processo

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.8- Instrucoes de trabalho

A equipa deve assegurar-se gque nos postos de trabalho e
de controlo, se dispde de documentacao actualizada |,
suficientemente detalhada e facilmente interpretavel pelos
operadores com responsabilidade directa nos processos
fabris e/ou de montagem.

Estas instrucoes devem ser elaboradas a partir das
seguintes fontes:

- FMEA'’s ;

- Planos de Controlo ;

-Desenhos de engenharia, especificacoes de desempenho,
dos materiais, das diferentes tecnologias ;

- Prototipos industriais e amostras padrao ;

- Fluxograma do processo ;

- Lay-out fabril ;
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.8- Instrucoes de trabalho (cont.)

- Matriz de caracteristicas ;

- Embalagens standard ;

- Parametros do processo ;

- Planos de Validacao da Gama ( operativa);

- Requisitos para a manipulacao ;

- Consulta dos operadores ( capital de experiéncia).
- Requisitos de Operacodes Standard;

As instrucdoes devem ainda incluir parametros de set-up,
tais como, velocidade, carregamento, pré aquecimento,
temperaturas, pressoes, tempos de ciclo, aspectos
particulares de limpeza, vigilancia de 1° Nivel, etc e devem
estar acessiveis e assimiladas pelos operadores.
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3.8- Instrucoes de trabalho (cont.):

exemp|0 1 (extracto) .

ENCOSTO DA FRENTE _ . - 104
83148389 : 47 Esq 4P Dir MONTAGEM EF

Mezrlagem 243 mali

SammEun
Operagis : & sggapinepe | ) =mce

- '.'ﬁ,LIDA;jﬁ_:l OE ARRAMGUE - Fealicar 3 va id:-i-il:- de arrangee de posio de socrdo com @ FAR.108
DE 2CETO |DFERADDR]

-MONTAR 5CJ EF H&
FERRAMENTA

- Fepalter susocajunis isgi ) EF da mess & manlar na ferramenta.

- Colpagr medas 01 & 2 - R COSESND) na Laleral esg. oo 5ol EF.
-MONTAR 3 ROLAS |Fomo 1)
- Colpaar meda (S - Re®™ OLTAEDT| ma lateral =59, do s¢ EF

- BCCIOMAR BCTOMEIRAS - Anciomar taloeers b-maneal s fxar soy EF & dencionar @ tela.

- - Coloaar molas i€ & 5 - ReM (UEESIE na kateral dir. do soi [EF
. 3 y
MONTAR 3 MOLAS (Fetc 7] - Coloaar meda (8 - e DETAEDT| ma lafesal dir. do sol EF

- ACCIONAR BOTONEIRAS - Aptioear :-:L-:-'E'r: to-rrarieal para desbooar 3 iela para @ :-:-siﬁui-: inioia
& gestranaar sz EF.

-MONTAR 2 WOLAS [Feto 3| - Caloaar melas (T & 8 - Rel™ 0071148) na parte inderior g scjf EF

- BUTODOONTROLD DAS - Werifinar o oorreslo posizionamento das 13 mokas.
MOLAS - Posicionalas somectamenie wesn 523 neoEssaric.

- Colar & eiquets de tregabiidade mo lads do manipelo (Foio &)
- TRACABILID&DE i :
& - Evacuar EF para posio de inspeaqan 130%

[T=" 1T ERrrms [ = [rrp—— T [erams

L9 P
Hm - s AL

S ey e e s e s o e e D
e e i e VTR

i il o
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

2.3

3.8- Instrucoes de trabalho (cont.):
exemplo 2 (extracto)

Unir ao tampo A o lateral H

Pegar conjunto do tampo A e pegar pe¢a H e costurar a 8mm. _ OPERAGAD STANDARD
AUTO-CONTROLO —

Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1). @ —1

Costurar ao conjunto do tampo A a
aba G e os reforcos E e F
AUTO-CONTROLO

Pegar conjunto do tampo A e pegar pega G e costurar com
reforgos E+Fa 5 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1).

Unir ao conjunto do tampo A as
laterais apoio de brago MN
AUTO-CONTROLO

Pegar conjunto do tampo A e pegar conjunto MN e costurar a 5
mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1).

Embainhar conjunto das laterais MN e
tampo A
AUTO-CONTROLO

Pegar conjunto do tampo A e embainhar a 5 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1).

Costurar a pega H a alcatifa |
AUTO-CONTROLO

Pegar peca | e pegar pe¢a H e costurar a 5 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1).

Pegar conjunto do tampo A e pegar peca K picar com a agulha no
canto e costurar a 5 mm.(REMATE NAO PODE ESTAR ACIMA DO
CANTO) @ r's
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Unir ao conjunto do tampo a pega K

AUTO-CONTROLO

AUTO-CONTROLO Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Costurar Perfil de 285+145+65 mm
AUTO-CONTROLO

Pegar perfil 2+3+4 (285+145+65 mm ) e costurar a8 mm. &, ¥=
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Costurar perfil 745mm
AUTO-CONTROLO

Pegar perfil 5 ( 745 mm ) e costurar a 8 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Costurar perfil 90mm
AUTO-CONTROLO

Pegar perfil 6 (90 mm ) e costurar a 8 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Costurar perfil 260mm
AUTO-CONTROLO

Pegar perfil 7 (260 mm ) e costurar a 8 mm.
Cortar linhas visiveis com corta pontas (fig. 1)

Realizar durante a operagao de costura os seguintes controlos:
Taldo de costura, remate descosido, ponto falso ou corrido,bordo a
bordo,alinhamento de costuras,picas deslocadas

AUTO-CONTROLO

SEGURANCA

Utilizar devidamente o corta pontas ao contar as linhas.
Utilizar o ar comprimido apenas para limpeza do posto.
Respeitar sistemas implementados ( protecgao olhos/dedos
e volante da maq.).(fig.2)

Costurar perfis de 420 mm I Pegar perfil 1 (420 mm ) e costurar a 8 mm + papilote.

Elaborado
R ;
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FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

APQP-PPAP

3.9- Plano de analise dos sistemas de medicéao

Sistema de Medicao

Operador Meio de Medicao Produto
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3.9- Plano de analise dos sistemas de medicéao

A analise e avaliacdo dos sistemas de
medicao deve assegurar, no minimo:

Op. A
- a sua linearidade, ; T AN Op.B
- a sua exactidao ; ) |
- a sua reprodutibilidade ; \' Op.C
. _ R&R
- a suarepetibilidade ;

-
-~o
-
-
-
-
-

- a sua correlacao para duplicacdo ; - :/\

como base para os estudos
preliminares da capabilidade dos
processos de fabrico e montagem

A

Conforme
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3.10- Capabilidades

A equipa deve elaborar um estudo preliminar da
capabilidade do processo, envolvendo todas as
caracteristicas identificadas no plano de controlo com
Incidéncia particular nas CE e S/R. Nesta fase deve
garantir-se:

- que para 0S equipamentos e
dispositivos o[ fabrico e montagem

a submeter a fornecedores especializados;
-gue nas recepcoes dos equipamentos e dispositivos

( constatos de recepcéao) se verificam/calculam
e registam, as ).

Conforme
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Exemplo de CAM.pdf

APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

Eewe e K3
o =

3y

[y A
e — e LS

Exemplo de
Relatorio:
calculo de
Indicadores
estatisticos de
capabilidades

¥-3s
X

2]
[A]

(o)
(=]

(4]

=]

Absolute frequency

[Ea]

Relative frequency [%] —

:

| | T T T T
126 128 130 132 122 123124125126 1.27 1.28 1.29 1.30
Altura de Cravacdo [mm] ND — Altura de Cravacdo [mm] ND —

| T
1.24 1.31 1.32

Drawing Values Collected Values Statistics
1.270 1.27834
1.220 i 1.271 X 1.26854
1.320 1.283 1.28814
0.100 R 0.012 0.01961
50 100.00000 %
0 0.00000%
0 )<L5 0.00000%
50
50

Model distnbution Normal Distnbution

Calculation method M4 1 Percentile (0.135%-%-99.865%)

Potential Capability index 409=510=<6.11

Critical capability index Cok 340=4.25<5.10

s

LI The requirements were met (Cm,Cmi)
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Exemplo de CAM.pdf

APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.11- Especificacoes da Embalagem

Deve garantir-se que as embalagens (incluindo
separadores internos) dos componentes,
orgaos ou produtos finais, estdao desenhadas e
com especificacoes bem definidas.

N L/

Sempre que sejam consideradas apropriadas,
devem ser utilizadas as embalagens standard
do fornecedor.

A embalagem deve assegurar que as
caracteristicas dos produtos permanecem
Inalteraveis ( preservacao do produto).

Deve ser especificado se as embalagens séao,
Oou nao, retornaveis.
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APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E

DESENVOLVIMENTO DO
PROCESSO

3.12- Controlo da gestao

A pilotagem do projecto e sua gestao deve manter-se com
vigilancia aos riscos e comunicacao a direccao de
guaisquer desvios aos objectivos.

Ao longo desta fase deve ser actualizada a informacéo
sobre resultados, recomendando-se a elaboracao de um
“Tableau de Bord”.

Devem organizar-se reunifes regulares com o
envolvimento dos representantes cliente e/ou da
concepcao, para se garantirem condicoes de “gelar” o
produto ( especificacOes detalhadas definitivas, do que
vai ser o produto em série).
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Tbordae CAPABILIDADES.xls

APQP-PPAP FASE 3-CONCEPCAO E
DESENVOLVIMENTO DO

PROCESSO

3.12- Controlo da gestao (cont.)

Seguimento dos fornecedores sub-contratados

- Avaliacao do Sistema da Qualidade e os locais de
producao dos Fornecedores

- Avaliacao do
- Alocacao de recursos para trabalhar com os sub-
contratados

- Marcacao de reunides periodicas para acompanhar o
APQP dos sub-contratados

- Comunicacao ao cliente dos problemas encontrados e
dos planos de accéo, para garantir os objectivos Q-C-P
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../PPAP-Versão 4/PPAP V4-Tracking/PPAP V4-Supplier Contact Information.pdf

APQP-PPAP

FASE 4-VALIDACAO
PRODUTO/PROCESSO

F4-Validacao do 24
Produto e do Processo

A

o - \
! PRODU!
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APQP-PPAP

Validagdo Validagao Amostras Acordo
do do Prototipo Iniciais Fabricagao
Projecto  Programa (Piloto) Arranque

; : : 02009590

i i i :l.
i
E AYA WAY PN
1

: 5

i

1

Concepcéo e desenvolv. do Fazer o qué?
Produto '

Industrializacdo

Validacao do
Produto e do Processo

Producao

FeedBack

Desenvolvimento | Avaliacao
Validacao AC

Planeamento Produto Processo Produto/Processo EEONEU[:Tex e
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO

PRODUTO/PROCESSO

F4-Validacado P/P 1

4.1- Trial Run ( Lote Piloto)

4.2- Avaliacao dos sistemas de medicao
4.3-Capab. do processo

4.4- PPAP (Al-PFMEA-PL. Controlo,...)

4.5- Testes de valid. da producao

4.6- Avaliacao das embalagens.

4.7- Plano de controlo

4.8-Aprovacao do Planeamento da Qualidade
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validag&o P/P PRODUTO/PROCESSO

S

N

t

LOTE
Pi—
PILOTO

R
REQUISITOS
\% .D’:("}: 3

R&R

(*) A presente imagem refer-se a capa do Manual PPAP
pertenca da AIAG e é utilizada para fins meramente informativos
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GM%201960-Run%20or%20Build%20&%20Rate%20Procedeures-Attachments-Criteria/GP-9-Run%20&%20Rate-1995..pdf
EXERCÍCIOS/Exercício%20Check%20List%20PT-MPT-R&R.xls

APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validagao P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.1- Producao Piloto ( Trial Run) "7

Para a , deve __:f"i”f?
realizar-se um Lote Piloto arealizar nas ’/M

condicOes série, isto e, usando:

- ferramentas definitivas para série;

- equipamento e dispositivos definitivos para serie;
- capabilidades preliminares determinadas;

- Instrucoes de manufactura e controlo nos postos;
- plano de vigilancia validado;

- produzindo com os tempos de ciclo previstos;

- equipa preparada ( operadores em auto-controlo);
- meios de controlo disponiveis e operacionais;

- fornecedores aptos a fornecer em serie;
(com formacéao)

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validacao P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.1- Producéo Piloto ( Trial Run) ﬁﬁ
A verificacao da eficiéncia do processo &“t "
comeca com o Lote Piloto e a quantidade -

minima sera a negociada com o cliente.

O Lote Piloto visa fundamentalmente confirmar os
restantes items da Fase 4 ( Manual APQP):

-Determinar a capabilidade preliminar do processo
-Avaliacédo do sistema de medicao , monitorizacao e controlo
-Viabilidade do processo

-Revisao do processo ( desparasitacao)

-Adequacao das instalacdes e preparacao dos operadores
-Resultados positivos de testes ao produto

-Garantir os requisitos e organizar o PPAP

-Avaliacao final e definitiva das embalagens

-Validacéo ( assinatura) do Planeam.to da Qual.do Produto
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validacdo P/P PRODUTO/PROCESSO

4.1- Producao Piloto ( Exemplo de Check-list de verificacao)

CONFORM.
SIM [ NAO

CONDICOES APQP

O QUE FALTA? ACCOES

Equipamento instalado definitivo validado de
acordo com as especificacbes
Gama operatoria validada

Tempo de ciclo maquina conf. SOP

Parametros processo definidos

Caracteristicas Especiais identificadas e
acessiveis

Plano de vigilancia redigido (Caracteristicas
Especiais identificadas)

Ferramentas e Dispositivos Série

Estudo de capabilidades preliminares realizado

Instrugdes qualidade, seguranga e operatdéria
redigidas e no lugar (S.C. identificadas)

Registos de producao realizados

Equipa formada e preprada

Operadores em Auto-controloo

Meios de controlo disponiveis

MDF validado e disponivel

Fornecedores aptos p ara producdo em série
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APQP-PPAPValidacdo do produto e da producéo : PASE 4 VALIDAGAO

| N N PRODUTO/PROCESSO
Run @ Rate e Plano de Validacao da Producéao
Libertar Ferramentas PPAP SOP
B Qualificacéo do processo (Run @ Rate) v | i

.

‘ Plano de Validacao ‘
SN N = |
Producao

*

Testes Qe 'Igesge d? Envio de  Testes c~Ie
Producao errr? Muagsasc; amostras Producao
‘_ mielels W MNEsSEE
capacitarios
Fornecedores PPAP das Partes Forneced.
de partes (Interno & externo)
(Capacidade) (Capacidade maquinas) (Capab. do processo)
- Das ferram.tas - Das ferramentas - ferramentas
- Processos -Producdo em massa - producdo em massa
prOViS(')riOS - _Validagéo dos Processos valid. (inCIUindO pl
Partes diversas -2 a 4 horas de producéo - um dia de producao
-Estado capacit. Capacidade = 100% obj Capacidade = 100% obj

Qualidade = 100% obj

“Estato qualid. Qualidade = 100% obj




APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&o P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.2- Avaliacéo dos Sistemas de Medicao
Os dispositivos de medicao especificados e os métodos
de controlo usados tém de ser sujeitos a avaliacao,

Sistema de Medicéo

Operador Meio de Medicao Produto

durante a realizacao do lote piloto ( de preferéncia antes)
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.2- Avaliacao dos Sistemas de Medicao (cont.)

(*) De acordo com o
, determinando o0 R&R.

O R&R permite avaliar de certa forma a Capabilidade do
Sistema de Medicao

Dependendo da caracteristica e do sistema, os estudos
R&R podem envolver 2 a 3 operadores, com repeticao
das medidas, 2 ou 3 vezes, em locais distintos e entre 2 a
10 pecas

Os estudos R&R séao para as
CE-Caracteristicas Especiais
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&o P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.2- Avaliacao dos Sistemas de Medicao (cont.)

Valor Op. B

Padrao

.
.
.
.
.
.*
.
an?®
------------------------

do sistema de medicao, refere-se a
variacao da média das medi¢cOes, quando executada por
diferentes operadores, utilizando o mesmo dispositivo,
medindo caracteristicas idénticas.

A
A 4
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&o P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.2- Avaliacao dos Sistemas de Medicao (cont.)

Valor Medidas
Padrao observadas

P
l

4
L
L
4

.
.
3
.
.
.
.
.
.
.
unt®
---------
-
--------

do dispositivo de medicao refere-se a

variagcao na medicdo obtida quando usado varias vezes
por um mesmo operador, medindo caracteristicas
Idénticas nas mesmas pecas.
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EXERCÍCIOS/Exercício%20R&R.xls

APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.2- Avaliacao dos Sistemas de Medicao (cont.)

R&R INDEX IN % : 6 * o (inspection process)/ TI* 100
%  Action plan required

GR&R > 30% O Sistema
necessita de intervencao

] 10% < GR&R < 30% - Pode
ser aceitavel

Obrigatorio
para
Caracteristicas

——————>

] GR&R < 10% - Sistema OK!
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validagao P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.3- Estudos preliminares da
Capacidade do processo

Os estudos preliminares procuram determinar
(estimar) a capacidade do processo em série e
devem ser realizados sobre as Caracteristicas
Especiais identificadas no plano de controlo.

Devem contemplar uma Veras—
( pelo menos 20/25 conjuntos de 5/4 pea

Os métodos, indices e algoritmos de calculo séo
definidos no
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDAGAO
F4-Validacao P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.4- Organizacao do PPAP

O PPAP-Production Part Approval Process, visa:

-determinar se todas as especificacoes, desenhos e
outros requisitos do produto do cliente foram
adequadamente compreendidos pelo fornecedor,;

-verificar se o processo tem potencial para produzir
produtos cumprindo esses requisitos;

Para esse efeito deve cumprir-se o especificado no
Manual PPAP da AIAG, utilizando os formularios ai
apresentados ou formularios equivalentes do
fornecedor, se previamente validados pelo cliente.
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&o P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.5- Teste de Validacao da Producao

Os testes de validacao e verificacoes
dos produtos processados visam
confirmar que 0S mesmos cumprem
as especificacoes de engenharia de
forma a obter os seguintes registos:

Relatdrio de Aprovacao de Aspecto ( atributos)
Resultados dimensionais

Resultados de testes de materiais
Resultados de testes de desempenho
Confirmacao de cadéncias
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.6- Avaliacao das embalagens

= W L
il Do o
| g S g

As embalagens devem ser
submetidas a testes ajustados as
condicoes em que sao manipuladas
e expedidas de forma evidenciarem aptidao
para se manterem intactas e preservarem o
produto, em condi¢cdes normais de transporte.

Ainda que nao especificado pelo cliente, compete
ao fornecedor analisar e garantir que define o
ambiente de testes adequado, submetendo-lhe as
embalagens e os resultados para validacao.
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.7- Plano de Controlo ( ou de Vigilancia)

O Plano de Controlo ou de Vigilancia € um
documento escrito que descreve 0s sistemas de
gue se dispbe para controlar os materiais,
componentes, orgaos e produtos e o0s respectivos
processos para 0S recepcionar, testar, ensaiar,
controlar , fabricar e/ou montar.

O Plano de Controlo ou de Vigilancia € um
documento vivo que reflecte a experiéncia
adquirida na producao e pode assumir-se como
uma extensao ou actualizacao do plano de controlo
de pré-lancamento.
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APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.8- Validacao do Planeamento e Apoio da Gestao

A equipa de projecto tem de garantir que todos os
planos de controlo e fluxogramas sao revistos e que
sao cumpridos.

Os planos de controlo devem ser formalmente
validados-assinados- pelos representantes das
principais funcdes da organizacao-engenharia do
processo-producéo-qualidade-compras-logistica-, ..

A Direccao do fornecedor deve ser informada das
actividades de gestao referentes a actualizacao do
projecto (plano de controlo incluido), de forma a
garantir-se 0 compromisso/apoio, também para
guaisquer riscos potenciais, ainda nao mitigados.

GIAGI- Jeremim Martins




APQP-PPAP FASE 4-VALIDACAO
F4-Validag&do P/P 1 PRODUTO/PROCESSO

4.8- Validacao do Planeamento e Apoio da Gestao (cont.)

Antes da 12 producao a equipa deve confirmar :

-gue o0s planos estdo actualizados, disponiveis e
compreendidos pelos respectivos sectores produtivos;

-que as instrucoes de trabalho, identificam as CE, que
todas as accoes resultantes do PFMEA foram tidas em
conta apresentando coeréncia com o fluxograma e que
sao conhecidas pelos operadores;

-gue o0s dispositivos , meios de controlo, equipamentos
de teste e os anti-erro (poka-yoke), estdo nos postos,
cumprem os critérios R&R, estdo preservados e gue 0sS
operadores sabem utiliza-los.
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Reactividade e Accoes
Correctivas

Cap 3

IRP




APQP-PPAP

Validagdo Validagao Amostras Acordo
do do Prototipo Iniciais Fabricagao
Projecto  Programa (Piloto) Arranque

Concepcao e desenvolv. do

Produto ; ﬁiﬁ ﬁln,
! ] » i AD
; Validacao do Fazer o qué:

Produto e do Processo

Producao

i FeedBack
Validacéo AC

Planeamento Produto Produto Qualificacao
Processo
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APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

4.1- Trial Run
4.2- Avaliacao dos sistemas de medicao

4.3-Capab. do processo

4.4- PPAP

4.5- Testes de valid. da producéo

4.6- Avaliacao das embalagens.

4.7- Plano de controlo

4.8-Aprovacao do Planeamento da Qualidade + Run & Rate

[ 3
F4-Validac&do P/P
= |

5.1- Reducéo das VariacOes do Processo
52-SatISfa(;5.0 do Cllente < rrsnssnnnnnnnnnnnnnngnnnnst
5.3-Entregas e Servico
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APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

¥ a
3

5.1- Reduzir a Variacao do processo

O planeamento da qualidade nao termina com a
validacdo do processo: porque é a partir dai que as
causas comuns e especiais passam efectivamente a
estar presentes.

O plano de controlo da producéo passa a ser a base
para a avaliacdo o produto ou servico.

E obrigacdo de qualquer fornecedor cumprir as
especificacdes do cliente em todas as caracteristicas,
(variaveis e/ou atributos), sendo que especificamente
nas CE , se devem cumprir as taxas ou indices
determinados pelo cliente.
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APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

a
3

5.1- Reduzir a Variagcao do processo (cont.)

Devem ser usadas cartas de controlo e outras técnicas
estatisticas, para monitorizar a variacao do processo.

A melhoria continua refere-se ndo apenas as causas
especiais de variacdo, mas também as comuns (
desvios nos parametros do processo), procurando
aplicar solucbes que eliminem/erradiguem essas
causas, 0 que por vezes contribui tambem para a
reducao de custos unitarios.

Os planos de accao devem chegar ao conhecimento
do cliente, com definicao de custos de implementacéo,
prazos e beneficios-eficacia prevista.
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APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

Analisar causas da variacao -
3

Materiais Equipamento
Composicao Maquina
Metalurgia Montagens
Dimensoes

Sist. de Aperto

Acabamento Ferramentas

Satisfacao

Requisitos Equipa de Projecto e Melhoria continua do cliente

do cliente

Trab. em Equipa — biumidade Set-up ——

. N lluminacao 5
Comunicagao ¢ Instrucdes
Treino Temperatura Sist. Medida
Formagao ¥ Manut. Prev. —
A impeza
el Ergonomia
Pessoas Ambiente Método &Sistema

Ciclo da Melhoria Continua >



APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

¥ a
3

5.2- Satisfacao do cliente

Os esforcos encetados, o planeamento detalhado ou a
capabilidade evidenciada no processo, nado garantem
por si sO a satisfacao do cliente.

O produto tem de confirmar, no ambiente cliente ( seja
na integracao em linhas de montagem, seja na
utilizacédo final pelo automobilista), pelo que o
fornecedor se mantém co-responsavel e deve assumir
um papel de aprendizagem, conjuntamente com 0
cliente-construtor, numa base de “parceria continua
para a melhoria do produto/processo”.
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APQP-PPAP REACTIVIDADE E ACCOES CORRECTIVAS

¥ a
3

l
L

5.3-Entrega e Servico

A “parceria cliente-construtor e fornecedor”
deve manter-se a montante, designadamente
na producao de pecas de reposicao ou no
servico de assisténcia p6s-venda.

E por isso importante que ambos se
mantenham, durante todo o ciclo de vida
do produto e servicos, associados, aptos
e sincronizados a ouvir a “voz do cliente”

&
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APQP-PPAP

Plano de
Controlo

Cap 4

Logotipo

Plano de Controlo

[ Protétipo Fabrica:  XXXX Nome do Responsavel:
é Telefone: 122

Equipa Eng. Simultanea:

Co o Responsavel p aprovagéo:
Data:

Descrigio Maquina Caracteristicas UEN
da Operagéo Dispositivo A Reacgéo
Ferramentas 3 Controlo afrio
pl Fabrico

Colocagéo do
apoio montado FETRIS Y] Auto-controle 100% | Met-006 XXX-PR-
produto 02
no molde
Desmoldageme |\ Especificaao ., controle 100% | Met-006 | X PR
evacuacao < produto 02
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APQP-PPAP PLANO DE

CONTROLO

Objectivos

QUALIDADE

Reduzir os desperdicios e perdas

Minimizar o investimento em actividades sem VA

( mas fundamentais para reduzir riscos criticos)
Identificar os principais parametros do processo e
ajudar arelacionar as fontes ( causas) da sua variacao

SATISFACAO DO CLIENTE

Focalizar os recursos do processo nas caracteristicas
gue sao mais importantes para o cliente

COMUNICACAO

Como documento vivo, ser um suporte para
Identificacdo e comunicacéao de alteracdes no
produto e no processo, nos métodos de controlo,
medicao de caracteristicas ou critérios de aceitacao
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AR . PLANO DE
Metodologia do Plano de Controlo CONTROLO

Descricao estruturada e sumaria dos sistemas
utilizados para, com a maxima eficiéncia ( custo
minimo) garantir a maxima eficacia (variacao
minima do produto e do processo.

O Plano de Controlo nao substitui as informacoes
contidas nas instrucoes de trabalho do operador.

O Plano de Controlo € um documento vivo, que
Indica a cada momento, o que deve ser feito em
termos de, método e frequéncia de controlo e
como cada meio cumpre o preconizado pelo
sistema de medida.

Um unico Plano de Controlo pode ser utilizado
em produtos da mesma familia (€ mesmo processo).
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AR . PLANO DE
Metodologia do Plano de Controlo CONTROLO

O Plano de Controlo deve ser elaborado por uma
equipa multidisciplinar ( equipa de projecto e
especialistas) e deve basear-se nos dados e
iInformacao, contidos:

- no fluxograma do processo;
- no SDFMEA ( D e PFMEA'’s);

- na listagem de caracteristicas especiais (CE);

- no capital de experiéncia do grupo em, componentes,
orgaos , produtos e processos similares;

- nas revisoes da concepcao do produto e do processo;

- nos meétodos de optimizacdo utilizados (QFD,
DOE, TFA, PVG, ....).
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APQP-PPAP

GIA

Exemplo de Lista de Componentes
abrangidas por um Plano de Controlo

CONTROL PLAN

aprovacao do Cliente

PLANO DE
CONTROLO

Control Plan Category

Prototype O Pre-Launch @ Production

Key Contact Name

[aprovacdo Resp. Qualidade  }

Date (Orig)

Date (Rev)

Page

Control Plan Number

Key Contact Phone

Customer Engineering Approval (If Req'd) K

Date (If Req'd)

Part Number

Supplier / Plant Approval / Date /

Customer Quality Approval (If Req'd)

Date (If Req'd)

Part Name / Description

Other supplier approval by (If Req'd)

™~

Other Approval (If Req'd)

|aprovag§o do Cliente

Date (If req'd)

Supplier / Plant

Supplier Code

Other Approval Date (If Req'd)

|aprova(;50 Piloto Projecto

Core team Members

Client Part Number

Part Name/ Description

X

Supplier Part | Engineering
Number Level

X

Last Change

Date

1

Comments

AN

AY

Referéncia

do Cliente

Descrigdo do Produto

Data da ultima

\

modificagdo

Referéncia Fornecedor

[fndice de Modificacio
|

I- Jeremim Martins




APQP-PPAP PLANO DE

Campos de Informacao CONTROLO
no Plano de Controlo

CONTROL PLAN

Control Plan Category Key Contact Name Date (Orig) Date (Rev) Page
O Prototype QO Pre-Launch @® Production

Control Plan Number Key Contact Phone Customer Engineering Approval (If Req'd) Date (If Req'd)

Part Number Supplier / Plant Approval / Date Customer Quality Approval (If Req'd) Date (If Req'd)

Part Name / Description Other supplier approval by (If Req'd) [Other Approval (If Req'd) Date (If req'd)

Supplier / Plant Supplier Code |Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods
Part/ Proc| Process Machine, Special Product / Reaction Plan

Name / Device, Jig, Char. Process Evaluation / Sample Control

Operation | Tools For | Product | Process | Class. | gyecification/ | VeaSUrement | "o .| Method
descrlpt| Mfg.

Tolerance Technique

Conforme e em coeréncia com
FLUXOGRAMA/SINOPTICO do Processo
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PLANO DE

Campos de Informacao CONTROLO
no Plano de Controlo

APQP-PPAP

Assinalar a fase de
actualizacéo do Plano de
Controlo

CONTROL PLAN
N

Control Plan Category \ Key Contact Name Date (Orig) Date (Rev) Page
O Prototype O Pre-Launch ® Production

Control Plan Number Key Contact Phone Customer Engineering Approval (If Req'd) Date (If Req'd)

Part Number Supplier / Plant Approval / Date Customer Quality Approval (If Req'd) Date (If Req'd)

Part Name / Description Other supplier approval by (If Req'd) [Other Approval (If Req'd) Date (If req'd)

Supplier / Plant Supplier Code [Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods
Part/ Proc| Process Machine, Special Product /

# Name / Device, Jig, Char. Process Evaluation / Sample Control

Operation | Tools For .| Product | Process | Class. Specification / | Measurement | T o Method
description Mfg. A

Tolerance Technique
4 N

\ Observacéao

Inserir caracteristicas ou propriedédes inerentes ao Inserir Parametros do processo

produto, componente ou matéria-prima (ex.: largura caracteristicas L1
. ' conforme anélise de causas

espessura, aspecto...) inerentes ao
As caracteristicas do produto estdo correlacionadas processo (PFMEA ou outras) e/ou

com caracteristicas do processo — _ | requisitos da engenharia

Reaction Plan
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PLANO DE
CONTROLO

APQP-PPAP Campos de Informacéo

no Plano de Controlo

CONTROL PLAN

Control Plan Category

O Prototype O pre-Launch

@ Production

Key Contact Name

Date (Orig) Date (Rev)

Page

Control Plan Number

Key Contact Phone

Customer Engineering Approval (If Req'd)

Date (If Req'd)

Part Number

Supplier / Plant Approval / Date

Customer Quality Approval (If Req'd)

Date (If Req'd)

Part Name / Description

Other supplier approval by (If Req'd)

Other Approval (If Req'd)

Date (If req'd)

Supplier / Plant

Supplier Code

Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods

Part/ Proc| Process
# Name /

Operation

description

Machine, Reaction Plan
Device, Jig,
Tools For

Mfg.

Special
Char.
Class.

Product /
Process
Specification /

Vol y, Tolerance

/

Assinalar as que sao
Caracteristicas Especiais

com simbologia ( prioridade a do
cliente ou interna se

esp ecifi_cagﬁo d_e engenharia)

Evaluation /
Measurement
Technique

Control
Method

Sample

Product Size

Process

Conforme Matriz
de Caracteristicas
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APQP-PPAP

Campos de Informacao Com P
no Plano de Controlo

CONTROL PLAN

Control Plan Category Key Contact Name Date (Orig) Date (Rev) Page
O Prototype O Pre-Launch ® Production

Control Plan Number Key Contact Phone Customer Engineering Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Number Supplier / Plant Approval / Date Customer Quality Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Name / Description Other supplier approval by (If Req'd) |Other Approval (If Req'd) Date (If req'd)
Supplier / Plant Supplier Code |Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods
Part/ Proc| Process Machine, Special Product / Reaction Plan

. . Evaluati
! Name_ / Devufe’ o Product | Process Clhar. Process M(;/;sllj?:r%gr/lt Sample Control
Opergtpn Tools For ' Class. Specification / ) Size Method
description Mfg. Technique

L3

Tolerance

Inserir a especificacdo ou fazer referénciaa \
documentos que contenham a especificagdo, e que Identificar a técnica ou equipamento de
estejam presentes no local de controle (ex.: controle utilizado (ex.: visual, régua, padrao,
instrucdo trabalho, ficha técnica, gama...) molde, gabarit, paquimetro...):Identificar Ref.
Exemplos: De Poka Yoke ( quando for o caso )
Dimensionais: 10mm +/- 1
Aspecto: Falta de enchimento
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PLANO DE

Campos de Informacao CONTROLO
no Plano de Controlo

APQP-PPAP

aprovacao Resp. Qualidade CONTROL PLAN ' [aprovacao Piloto Projecto

Control Plan Category Key Contact Name Date (Orig) Date (Rev) Page
O Prototype O Pre-Launch ® Proddtion

Control Plan Number \]Key Contact Phone / Customer Engineering Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Number é‘upplier/ Plant Approval / Dfil}t;{ Customer Quality Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Name / Description Other supplier approval by (If Req'd) |[Other Approval (If Req'd) Date (If req'd)

Supplier / Plant Supplier Code |Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods
Part/ Proc| Process Machine, Special Reaction Plan
/ i i h Product/ Evaluation /

# Name Device, Jig, Char. Process Sample Control

Oper_atlpn Tools For .| Product | Process | Class. Specification / Measurement Size Method
description Mfg.

Tolerance Technique
/’

Inserir o tamanho da

amostra/amostrgem (ex.:
amostra A4, 1 pega...)

Inserir a frequéncia de
amostragem (Ex.: 100% producao,
cada 20 pecas...) ou fazer
referéncia a documento com plano
de amostragem.
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PLANO DE

Campos de Informacao CONTROLO
no Plano de Controlo

APQP-PPAP

CONTROL PLAN

Control Plan Category Key Contact Name Date (Orig) Date (Rev) Page
O Prototype QO Pre-Launch @ Production

Control Plan Number Key Contact Phone Customer Engineering Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Number Supplier / Plant Approval / Date Customer Quality Approval (If Req'd) Date (If Req'd)
Part Name / Description Other supplier approval by (If Req'd) |Other Approval (If Req'd) Date (If req'd)
Supplier / Plant Supplier Code [Other Approval Date (If Req'd)

Core team Members

Characteristics Methods
Part / Proc Process Machine, Special Product / Reaction Plan

# Name / Device, Jig, Char. Process Evaluation / Sample Control

Operation Tools For Product | Process Class. Measurement

- ' Specification / . Size Method
description Mfg. Tolerance Technique L,

// /

—]

Identificar o método de controle utilizado (ex.:
inspeccao, SPC, amostragem, auditoria, anti-erro, y
comparagdo com padrio...) ou fazer referéncia a Reacg&o nos casos de nao-conformidade ou
documentos que descrevam o método, e que processo "fora de controle" (ex.: rejeicao,
estejam presentes no local de controle (ex.: paragem, bloqueio, triagem lote, muro da

instrugdo trabalho, método ensaio, gama...) qualidade...). Pode-se também referenciar
: ; : : ; ; instrugoes ou procedimentos, desde que

presentes no local de controle.

Nao € aceitavel avisar apenas a chefia!
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APQP-PPAP PLANO DE

Exemplos de Reaccao CONTROLO

» Procedimentos gerais de producao

» Gestao de armazeéns
» Tratamento de produtos nao conformes
» Retrabalho
» Modo degradado
» Registo 12 peca OK
» Auditorias internas ao processo
» Auto-controlo-Correccao pelo Operador

» Alertar chefia
» Alertar Manutencao

» Verificar stock a jusante do posto ( Triagem)

» Aumentar frequéncia de controlo
» Muro da Qualidade
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2 Exemplo 1 de Plano de Controlo xtracto) ST
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APQP-PPAP

PLANO DE

Exemplo 2 de Plano de Controlo (xtracto) CONTROLO

PLANO DE VIGILANCIA indice:
] Protétipo L] pré-série Série

VARIAS Designacéo do Produto : BOMBA ¢234 indice Modif. do Plano :
XXXXXXX Conta Fornecedor : 095210 00 U.N.: 3 UET.: 3380

MARIO AMBROSIO . Data de Criacéo : 06-11-2000 Data de Reviséo : 14-03-2003

Caracteristicas: R @ |:|

Seguimento Reacgfio
- Designagdo Parametros do Processo  ou \{alor dos Nivel Meios de Produgéo - Documento Produto / Tipo de vigilancia por nivel sobre o Arquivo
Sinéptico Componente da - parametros do n elou Manutengéo A Processo e

= caracteristicas do Produto Hierarquiz. de referéncia N produto ou
operagéo Processo de Controlo Registo dos modo

rocesso
A resultados p

2 | s ]

Molas F4 Mahindra Ref2 8200273460
Corpo BO Ref2 7700100863 DPR-001 Registo
Mola Fxx Recepgao Ref2 8200273469 Recepgao
Eixo Longo Ref2 7700100490 Produto
P. Monobl 24D Ref2 7700101250
P. Monobl 20D Ref? 8200087136 DPR-002 Inventério
Stockagem Rotativo

100%

TV UTO >
Informético

Eixo Curto Recepgao Refa 7700739174 DPR-001 Registo

Pinhdo Refa 7700273041 Recepgao

Valvula de Produto
Ref2 8200219423

descarga

Tampa BO Stockagem Ref2 7700100819 DPR-002 Inventario

Rotativo

100%

v WO > DQLO12
Informéatico DQL 002

DQL 002

D DQL 012

Posto N° 1
Manual

DQL-007 | DQL-002

Montagem Vélvula descarga e mola

Eixo longo e pinhdo
monobloco
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APQP-PPAP PLANO DE
CONTROLO

Work-shop 4

Elaborar em grupo um Plano de Controlo, a
partir dos dados das work-shops 2e 3

1-Desenvolver o plano de controlo, assumindo
gue ha caracteristicas especiais

2-Utilizem a respectiva matriz do Plano de Controlo

3- Desenvolva um plano de reaccao para uma
das caracteristicas tratadas no Plano de Q‘,
Controlo, utilizando a respectiva matriz. E =

Tempo estimado: 45 ¢
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APQP-PPAP

Gestao de Fornecedores -31 Passos APQP

0-Relatério de Estado
~ 1-Agenda das Reunifes da Equipa de Projecto
2-Acordo de confidencialidade
3-Carcteristicas Especiais
4-Requisitos Técnicos para a Concepcao P/P
< 5-Revisdes Técnicas P/P
6-Gestao de Risco do Projecto (Program)
7-Plano Mestre
8-Compromisso de Viabilidade
9-Comité de Compras ( Make or Buy)
10-Decisoes de Sub-contratacéo
11-Revisao do Projecto (Program) e Lancamento

12-D-FMEA
PRODUGCT & PROCESS . .
DESIGN GAVERIFICATION 13-Revisao da Concepgao P/P

14-Construcéao de Prototipos
15-Verificacao de Planos e Desenhos l

ACQUISITION

" — — .
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APQP-PPAP

PRODUCIFS PROCESS
DESIGNAVERIEICATION

( L" :‘/"“)VT \
R e
> <

PRODUCTION SEIRUE

31 Passos APQP (cont))

16-Toleranciar-ldentifcar CE E “gelar” Desenhos
17-Fluxogramas do Processo

18-P-FMEA

19-Instalacoes, Lay-out’s, Ferramentas e Meios de
controlo

20-Plano de Controlo e de Testes
21-Embalagem

22-MedicOes /ensaios de desempenho
23-Pecas de Aspecto

24-Base de dados P/P

25-Run at Rate

26-Audit do Processo Produtivo

27-Estudos de Capabilidade

28-Validacao dos Planos de Cadéncia

29-Plano de Controlo de Pré Lancamento
30-Submissao do PPAP

<+ 31-Transicéo para a Série & Licdes aprendidas



APQP-PPAP

Organizar o
PPAP

Prcshon P Asgroes Prscens < ap 5
PPAP
P wn (v

) s

oA

Al

(*) A presente imagem refer-se a capa do Manual PPAP
pertenca da AIAG e é utilizada para fins meramente informativos
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

Enquadramento DO DOSSIER E

FORMULARIOS
Os construtores automoveis estabelecem

procedimentos para a aprovacao de processos
produtivos de componentes, 6rgaos e produtos.

Estes procedimentos sédo especificos a cada
construtor e devem ser integrados como um
requisito do SGQ de cada fornecedor.

Na ISO TS 16949:2002, Clausula 7.3.6.3, define-se:

“A organizacao deve cumprir o procedimento de aprovacao do
produto e processo de fabricacéao reconhecido pelo cliente.

Nota: A aprovacao do produto deveria ser subsequente a
verificacdo do processo de fabricacao.

O procedimento de aprovacdo do produto e processo deve
também ser aplicado aos fornecedores.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

PI’OpéSitOS DO DOSSIER E

FORMULARIOS

)
O PPAP- Production Part Approval Process B

( Processo de Aprovacao de Produtos), define
0S requisitos gerais para a aprovacao de um
processo produtivo de um produto.

O proposito do PPAP e:

determinar se todas as especificacoes, da
concepcao do produto ( design), dos materiais, do
processo e dos servicos associados, sao
claramente compreendidos pela organizacao (
fornecedor, qg que seja o nivel) ;

gue a organizacao do fornecedor evidencia um
processo produtivo e logistico com potencial para
produzir de forma consistente, em série,
respeitando todas as especificacoes do cliente.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

Referenciais equivalentes ao PPAP DO DOSSIER E
== FORMULARIOS
-
VO|kSW&gW€ﬂ-AUdI-SkOda QSgOOO
Manual VDA 2-Garantia da Qualidade e Fornecimento
m ltem 4-Libertac&o do Processo de Producdo e do Produto

Editado pela VDA- Verband der Automobilindustrie ev

Grupo PSA

I Procedimento de Aceitacao de produtos-DTAPT
DAO041 030 Capitulo 5 — Processo de Aceitacéao
EAQF | Editado pela PSA — Direction des Achats

Renault-Nissan

ANPQP- Alliance New Product Quality Procedure
r « 0 fornecedor deve seguir a Matriz Documental a
aparesentar na Fase 4 ( Acordo para os Produtos Série) »
EAQF | para identificar as exigéncia da Renault e/ou Nissan e
formalisar os resultados esperados nos suportes
apropriados .

REMALLT

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

Principais Alteragoes na 42 Edigcao 50 DOSSIER E
do Manual PPAP da AIAG FORMULAR

Alinhamento com as ISO TS 16949:2002.

Incluséo de um exemplo do processo PPAP.

Direccionamento de instrucdes especificas
dos clientes para os respectivos WebSites.

Actualizacao dos Requisitos para Camioes,
gue passa ao Anexo H.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

Principais Alteracdes na 42 Edicao DO DOSSIER £
do Manual PPAP da AIAG (cont.) FORMULAR

Actualizacao da matriz PSW ( materials
polimeros, indices de capabilidade Cpk e Ppk,
componentes de catalogo e “caixas negras”.

Modificacao dos requisitos de notificacao /
submissao do (ao) cliente ( 1.3.3 do PPAP 32 Ed.
anulado)

Clarificados Anexos C, D e E.

Anexo G, para fornecedores de pneus, alterado.

Reorganizacao e actualizacao do Anexo F (Mat. A granel).

Reviséo do glossario.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

Fluxograma do PPAP DO DOSSIER E
42 Edl(;é.o FORMULARIOS
CLIENTE
Ordem de CLIENTE
Comprado
Cliente com X Regi
= gisto do
Requisitos ORGANIZACAO FORNECEDOR oW
Requisi Dono do Completar Submisséo APROUARD
quisitos :
do Cliente p Projecto ltems do ou
: PPAP re-subm.
o Design da Recepcéo
Garantia da PSW
Requisitos e e de PPAP submetida
do Cliente p Informacéao
0 Processo
Completar P
— - PSW rocesso
Especificagoes PPAP validado
: SOP
do Cliente Tab. 4.1 Inicio do g
(funcionais, Lista e Tratamento Rat
atributos) Fornecedores PSW pelo Alteracdes as
\/ Fornecedor EspecificacOes
Requisitos iniciais, etc
Logisticos do
cliente
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

POI’QUé adoptar o PPAP DO DOSSIER E

FORMULARIOS

Para garantir que se processa a priori uma analise
critica da viabilidade do contrato com o cliente.

Para uniformizar a linguagem e 0s suportes de
comunicacao com o cliente.

Para aumentar a cooperacao entre construtores e
cadeia de fornecedores ( muitos destes sao-no de
varios construtores).

Reduzir a variedade de procedimentos ( riscos de
disperséo e equivocos) naindustria automovel.

Cumprir 0s requisitos de gestao da qualidade das
ISO TS 16949:2002.
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APQP-PPAP . ~ PPAP-CONSTITUICAO
0 Apllcagao do PPAP DO DOSSIER E
FORMULARIOS

O processo PPAP deve ser aplicado, tanto a
fornecedores internos, como a externos e qualquer
gue seja o0 nivel de intervencéo na cadeia de valor.

Deve tambem ser aplicado a fornecedores de
produtos a granel ( colas, mastiks, silicones,
granulados, etc), pecas de reposicao, etc, a menos
gue haja uma dispensa formal pelo cliente.

Tem de garantir-se que as ferramentas de
componentes normalizados estardo disponiveis
durante o ciclo de vida de integracao no produto final.

A dispensa de apresentacao de um determinado
item do PPAP deve estar formalizada e documentada.
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PPAP-CONSTITUICAO

Quando submeter o PPAP DO DOSSIER E

FORMULARIOS
O fornecedor deve submeter o PPAP do produto, ao

cliente, antes da expedicao do primeiro lote de
producao, salvo se houver acordo escrito em contrario.

APQP-PPAP

O fornecedor deve analisar criticamente e
actualizar, quando necessario, todos 0s requisitos
aplicaveis do PPAP, de tal forma que este reflicta o
processo de producao actual: mesmo que tal nao seja
solicitado pelo cliente.

O documento de submissao (PSW), deve conter o
nome do responsavel pela aprovacao do produto no
cliente e a data, mesmo que o fornecedor tenha sido
dispensado da apresentacao do PPAP.
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APQP-PPAP

PPAP 4a Ed|(5)5_0 PPAP-CONSTITUICAO

DO DOSSIER E
FORMULARIOS

Sec¢édo 1- SUBMISSAO DO PPAP

A organizacao deve SUBMETER o PPAP, no sentido
de obter a sua APROVACAO (ver Seccio 5), para:

Um novo componente ou produto (componente
especifico, material, ou por exemplo uma nova cor);
A correccao de uma nao conformidade detectada ;
Modificacao do componente ou produto ( ES, DS,
ou materiais);

Qualquer situacao prevista na Seccao 3.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

PPAP 42 EdIQaO DO DOSSIER E

FORMULARIOS
Seccao 2- REQUISITOS DO PPAP

2.1-Amostra Representativa

S&o assumidas duas grandes familias, para a
definicao da amostra representativa para o PPAP:

Partes ( componentes) para Producao

Materials a Granel
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APQP-PPAP -~ PPAP-CONSTITUICAO
PPAP 42 Edi ¢ao DO DOSSIER E
FORMULARIOS

2.1-Amostra Representativa (cont.)

Partes (componentes) para Producao;

Os produtos para o PPAP devem ser recolhidos em
condicOes de producao significativa (1 a 8 horas), com
um minimo de 300 unidades consecutivas ( se nao for
negociado nada em alternativa, com o cliente). Esta
producao deve ser conduzida em condi¢cdes iguais as da
futura producao serie.

Se houver duas linhas de montagem ( 2 amostras, uma
por linha), molde multi-cavidade ( uma amostra por cada
uma das cavidades), etc.
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PPAP 42 Edicdo R

FORMULARIOS

APQP-PPAP

2.1-Amostra Representativa (cont.)

Material a Granel;

Nao ha um numero especifico de “partes”.

A amostragem deve ser feita quando o0 processo
estiver num estado constante, sem factores
especiais e com a parametrizacao dentro dos limites
previstos.
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APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

PPAP 42 Edl(}é.O DO DOSSIER E

FORMULARIOS

2.2- Requisitos do PPAP

Os componentes/orgaos/produtos, devem cumprir todas as
caracteristicas de engenharia da concepcao (design), e
especificacdoes requeridas ( iIncluindo as seguranca e
regulamentacao).

Os materiais a granel devem cumprir 0S requisitos
constantes da cheklist do Anexo F ( Manual PPAP 42Edicao
da AIAG).

Nem todas as especificacoes fazem sentido para alguns
produtos: exemplo- nem todos 0S componentes tém
requisitos (atributos) de aspecto; aos materiais polimeros
é exigido a marca com indicacdo da MP, mas a um parafuso
em aco, ndo necessariamente. Em caso de duvida deve
consultar-se o plano/desenho e em ultima analise,
contactar o representante do cliente.
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2.2.1- EspecificacO0es nos Planos/Desenhos

A organizacao deve dispor de todos os planos/desenhos ou
amostras-padrao do que vai produzir, incluindo nos casos em
gue lhe os primeiros Ihe sejam fornecidos em formato digital (
Ex: CAD-CAM), situacdo em que deve produzir uma “hard

copy” (imprimi-los ) evidenciando todas as caracteristicas,
tolerancias critérios de aceitacao, etc.

1-S6 pode haver um plano/desenho por parte.
2-Um so0 plano pode definir varias partes.

3-Caixas negras (especificar o tipo de interface e os critérios de
desempenho esperado : fiabilidade, durabilidade).

4-Partes de catalogo basta especificacao funcional.
5-Materiais a granel, o plano pode incluir, MP, composicao, ou
critérios de aceitacao.
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2.2.1.1- Composicao dos Materiais

A organizacao deve evidenciar, nos relatorios de composicao
dos Materiais/Substancias, que estas cumprem com O0S

requisitos do Cliente: podem basear-se nos certificados da
IMDS

( International Materials Data System )

2.2.1.2- Marcacao de Componentes em materiais
polimeros

Quando aplicavel a organizacdo deve identificar os componentes

polimeros ( plasticos) com a simbologia 1SO. Deve cumprir a
marcacao em funcao do critério peso

Plasticos se > 100 g (ISO 11469/1043-1)
Elastomeros se > 200 g ( 1SO 11469/1629)

Nomenclatura e referencias abreviadas ( ISO 1043-1)
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2.2.2- Autorizacao de Alteracdoes de Documentos
de Engenharia

A organizacao deve evidenciar quaisquer autorizacoes
para Alteracoes de Documentos de Engenharia, para
modificacoes ainda nao registadas nos
planos/desenhos, mas ja aplicadas no produto, num
componente ou numa ferramenta.

2.2.3- Aprovacao pela Engenharia do Cliente

( se requerido)

Onde for especificado pelo cliente, a organizacao deve
evidenciar a Aprovacao da Engenharia do Cliente.
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2.2.4- D-FMEA (S6 se a organizacado for também
responsavel pelo D-FMEA)

2.2.5- Fluxograma do processo

A organizacao deve dispor de um Fluxograma
gue descreva claramente o0s passos (
operacoes) de transformacao ( do processo)
na sua sequéncia tecnoldgica e que va ao
encontro dos requisitos e expectativas do
cliente.

2.2.6- P-FMEA

A organizacao deve desenvolver e actualizar
um P-FMEA e dar sequéncia ( accoes de
reducdo da criticidade), para ir ao encontro
dos requisitos e expectativas do cliente ( na
pratica, atingir os objectivos do Caderno de
Encargos P/P do projecto de industrializacao).

GIAGI- Jeremim Martins



APOP-PPAP -~ PPAP-CONSTITUIGCAO
< PPAP 42 EdIQaO DO DOSSIISRE
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2.2.7- Plano de Controlo

A organizacao deve elaborar e actualizar
um Plano de Controlo que defina todas as
metodologias usadas para controlar/vigiar
O processo, cumprindo o0Ss requisitos
expressos e implicitos, do cliente.

Sao aceitaveis Planos de Controlo para “Familias de
Produto”

Ex: Apoio de cabeca Modelo X,Y,Z desde que a equipa
tenha revisto/confirmado a robustez do plano para os 3
casos.
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2.2.8- Estudos MSA

A organizacao deve aplicar os metodos,
indices e critérios expressos no MSA, para
0S seus sistemas de medicao ( R&R, bias,
linearidade, estabilidade, para todos o0s
novos meios de controlo, de medicao e
equipamento de teste).
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2.2.9- Resultados dimensionais

A organizagao deve providenciar evidéncias
de que as verificacoes dimensionais, exigidas
no Plano de Controlo e nos Planos/Desenhos
dos clientes, foram executadas.

Resultados dimensionais, com data, indicacao da referéncia de
modificacdo para cada uma das caracteristicas obtidas no
processo ( celulas de fabrico, cavidades de moldes, maquinas
de injeccdo, montagens, matrizes, cunhos, etc). todos os
auxiliares a medicao, devem ser anexados aos relatorios de
resultados ( esbocos, tabelas de tolerancias, vistas seccionadas,
printings de calculos ou software especifico 3D, etc).

Quaisquer autorizacO0es de alteracdoes a especificacbes de
engenharia ainda n&o Incorporadas nos planos/desenhos,
devem ser evidenciadas.
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2.2.10- Registos de Resultados de
Testes a Materiais e dos

Desempenhos dos produtos

A organizacao deve evidenciar registos
de resultados de testes a materiais ou
de desempenho ( teste funcionals aos
componentes/produtos)
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2.2.10.1- Registos de Resultados de
Testes a Materiais

Testes a todos o0s componentes e
produtos, quando sao especificados
requisitos guimicos, fisicos ou
metalurgicos ( no PC ou nos
planos/desenhos) com indicacao:

-do indice de modificacao;

-de quaisquer autorizagcdoes de modificacdes das ES (Esp.Eng.);
-namero, data e indice de modif .do componente/prod. Testado;
-data do teste;

-quantidade testada,

-resultados obtidos:

-nome do fornecedor e ( se requerido) identif. do cod-vendedor.
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2.2.10.2- Registos de Testes de
Desempenho dos Produtos

A organizacdo deve realizar teste de
avaliacao de desempenho para todos
0S componentes e/ou produtos que
transforma ( processa)

-do indice de modificacéao; Ensaio
-de quaisquer autorizagcdoes de modificacdes das
ES (Esp.Eng.);

-namero, data e indice de modif do componente
e ou prod. Testado;

-data do teste;

-quantidade testada,;

-resultados obtidos. Compressao  Tracgao
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2.2.11- Capabilidades Iniciais do Processo

2.2.11.1- Generalidades

O nivel de capabilidade inicial do processo
para a transformacao ( processamento), com
especial incidéncia nas CE identificadas
pelo Cliente ( ou pelo fornecedor) , deve ser
determinado, antes de submeter a aprovacao
ao Cliente.

GIAGI- Jeremim Martins



APOP-PPAP -~ PPAP-CONSTITUIGCAO
< PPAP 42 EdIQaO DO DOSSlECRE

FORMULARIOS

2.2.11.2- Indices da Qualidade

Os estudos iniciais do processo devem incluir indices
de capabilidade ou desempenho, quando aplicavel,
sendo dirigidos unicamente a variaveis ( nao a atributos)

Dependendo do tipo de estudo, método, dimensao da
amostra, representatividade estatistica, etc, sao
normalmente assumidos 0s seguintes indices com
caracter de curto prazo ( estimativas de comportamento
no periodo de arranque):

-Indice de Desempenho do processo ;
-Indice de Capabilidade (para um processo estavel);

obtidos a partir de cartas de controlo e de amostras
conforme jareferido no ponto 4.3 do APQP.
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2.2.11.2- Indices da Qualidade (cont.)

k-A-A
= Assegurar estabilidade no &!

“ Analise da normalidade da Amostra.

“ Estudos iniciais de desempenho ( Ppk)

“ Estudos da Capabilidade do Processo ( Cpk).

“ Accoes para a melhoria do Desempenho.
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2.2.11.3- Criterios de Aceitacao para Estudos Iniciais
Processos estaveis

Pp e Ppk >1,67 Cumpre os criterios

1,33 < Ppk <1,67 Pode ndo cumprir ( Contactar cliente)

Ppk <1,33

2.2.11.4- Processos instaveils

Plano de accdes correctivas

Identificar e eliminar causas especiais

Aumento da amostragem, inspeccao a 100% ( Muro)
=
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Estudos Iniciais do Processo

U +/- 30= 60=Limite de controlo =1
N\
U +/- 40=80/ 60=1,33 (Cp , Cpk)
AN
U +/- 50=100/ 606=1,666~1,67 (Pp , Ppk)

- 50 -40 - 30 -20‘-10 lo ‘20 30 40 50

68,26 %

95,46 %

— 2700
99,73 % = Limites de controlo -

- 99.99376 % - -
B 99.99943 % >
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2.2.12- Documentacao de
Laboratorios Qualificados

A Inspeccao e os testes devem ser
garantidos por um laboratorio
gualificado ( de acordo com o exigido
pelo cliente : ex- que o laboratorio
seja Acreditado).

O laboratorio qualificado ( interno ou externo), deve ter
um sistema de gestédo da qualidade proprio ( definicao
clara do ambito e objectivos e procedimentos claros e
especificos ao tipo de testes , inspeccbes, ensaios,
medicoes, que pode fazer).

Quando recorra a um laboratorio externo deve
apresentar os resultados nos formularios desse
laboratorio, com o logotipo/marcas, deste.
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2.2.13- Relatério de Aprovacao
de Aspecto (AAR)

Deve ser redigido um relatério
especifico para cada componente
e/ou produto, com o0s resultados
das verificacOoes relativas aos
atributos ( aspecto), conforme
requerido nos planos/desenhos do
cliente.

Nota 1- Os AAR referem-se normalmente a cores,
granulometrias e aspecto da superficie

Nota 1- O preenchimento do campos indicados no
formulario, dependem do tipo de atributo e
obviamente, das exigéncias de cada cliente em
particular.

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP -~ PPAP-CONSTITUICAO
PPAP 42 EdIQaO DO DOSSIER E
FORMULARIOS

2.2.14- Amostras Iniciais

i3 5= =

A organizacao deve enviar ao cliente um conjunto de
pecas ( numero pré-estabelecido, negociado caso a caso
com cada cliente e projecto a projecto).

As Al devem ser recolhidas de um lote de producéo
significativo (com todos os meios de producao e

controlo conforme previsto para a producao em massa.
(em série).

Memo: Ver 2.1
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2.2.15- Amostra Padrao

A organizacao deve reter, identificada e preservada, uma AP
- Amostra Padrao, durante toda a fase de producéao, isto e,
enquanto houver ordens de compra do cliente e/ou :

a) até acriacao de umanova AP ( mesmas ref. e modelo;
b) quando exigido no plano/desenho, no plano de controlo

ou para fundamentar os critérios de aceitacado em operacoes
(inspeccoes, intermeédias ou finais)
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2.2.16- Auxiliares de Controlo

Se solicitado pelo cliente a organizacao deve submeter
com o PPAP quaisquer auxiliares de controlo usados
em componentes ou sub-montagens.

A organizacado deve assegurar que todos 0os aspectos
dos auxiliares estao de acordo com as especificacoes
dimensionais requeridas e deve providenciar
manutencao, de forma a manté-lo apto durante todo o
ciclo de vida do produto.

Enquanto auxiliares de controlo, estao abrangidos na
necessidade de analise do sistema de medida (MSA) .

2.2.17- Requisitos Especificos do Cliente

A organizacdo deve manter registos de conformidade
para todos os requisitos especificos do cliente.

GIAGI- Jeremim Martins



APQPPPAP PPAP 42 Edicao S ekl =
FORMULARIOS

2.2.18- Submissao da Garantia da
Qualidade do Produto (PSW)

ApoOs reunir todos os documentos requeridos pelo
PPAP, a organizacao deve redigir o PSW - Part
Submission Warrant.

Deve ser redigido um PSW por cada componente, salvo
se negociado de outra forma com o cliente.

Componentes produzidos em multi-cavidades, matrizes,
etc, devem ser dimensionalmente verificados, mas
podem constar de um lista anexa ,num mesmo PSW.

O responsavel nomeado pela organizacao para o efeito
deve certificar-se, antes de redigir e assinar um PSW,
gue todas as exigéncias foram de facto cumpridas.
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2.2.18.1- Peso do Produto

A organizacao deve inscrever no PSW o peso do
componente ou do produto a expedir, medido em kgm,
com 4 casas decimais (0,0000), salvo se outra
exigéncia seja especificada pelo cliente.

O peso nao deve Incluir quaisquer proteccOes de
transporte, auxiliares de montagem ou embalagem.

O peso de cada componente deve ser obtido a partir da
pesagem de uma amostra aleatdoria de 10 unidades,
calculando a média.
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~ 5
Seccao 3- NOTIFICACOES AO CLIENTE B

SUBMISSAO DOS REQUISITOS

3.1 — Notificacoes ao Cliente

A organizacdo deve notificar o representante cliente
sobre quaisquer modificacoes do design e/ou do
processo de producéo.

Apds a aprovacao pelo cliente e apos a efectiva
Implementacdo, a organizacdo deve submeter o
respectivo PPAP ( a negociar caso a acaso).

|
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3.1 — Notificacoes ao Cliente (cont.)

- Solucdes construtivas ou uso de materiais, diferentes dos
usados.

- Producéao de novas ferramentas ou modificacao das existentes
( moldes, matrizes e puncgoes, incluindo reparacgaoes).

- Modificacdes das ferramentas para, por exemplo, aumentos de
cadéncia.

- Producao de ferramenta e/ou equipamento deslocalizada (
Interna ou externamente).

- Mudanca de sub-contratados para componentes ( se ocorrer a
utilizacao de outros materiais), para servi¢cos ( ex: tratamentos
térmicos, pintura, revestimentos especiais.
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3.1 — Notificacoes do Cliente (cont.) =

- Producbes apo0s desactivacao das ferramentas por um ano ou
mais.

- Alteracbes no produto e no processo incluindo novos
fornecedores ou sub-contratados destes.

- Modificacbes nos metodos de inspeccao e teste ( ndo pode ter
efeitos nos critérios de aceitacao).

- Producao de ferramenta e/ou equipamento deslocalizada (
Interna ou externamente).

GIAGI- Jeremim Martins




APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

PPAP 42 EdIQaO DO DOSSIER E

FORMULARIOS

3.2 - Submissao ao Cliente

A organizacdo deve submeter o PPAP ao cliente,
previamente a primeira expedicdo série, nas
seguintes situacoes ( e ter a aprovacao do cliente):

- Um novo componente ou produto ( entende-se por novo,
desde que se alterem materiais ou cores ou dimensdes) nunca
antes expedido para o cliente.

- Uma qualquer correccao num desvio ou discrepancia (
requisito ndo cumprido) de um componente ou produto
previamente submetido ao cliente.

- AlteracoOes de especificacOes de design do cliente ( planos ou
desenhos), nos componentes, produtos ou materiais.

- Novas tecnologias do processo na organizacao, nunca antes
usadas para a producao do componente ou produto a expedir.
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Seccdo 4- SUBMISSAO AO CLIENTE-NIVEIS

4.1 —Niveis de Submissao

Tabela 4.1

Nivel 1 | Submeter somente a garantia ( e para pecas de aspecto o AAR)

Nivel 2 | Garantia com Al e registos de testes e medicdes

Nivel 4 | Garantia e outros requisitos de submissao para além do PPAP,
conforme expresso pelo cliente

Nivel 5 | Garantia com Al e todos os registos revistos pela organizacéao

Por defeito, a organizacdo deve seguir o previsto no Nivel 3,
salvo se negociado outra abordagem com o cliente

GIAGI- Jeremim Martins



APQP-PPAP PPAP-CONSTITUICAO

PPAP 42 EdIQaO DO DOSSIER E

FORMULARIOS

4.1 -Niveis de Submiss&o (cont.) Tabela 4.2

Requisito Nivel 1 Nivel 21 Nivel 3 [Nivel 4 Nivel 5
1 Registos dos Planos/Desenhos R S S * R
2 Alteracdes de Engenharia nos Planos ( caso hajam) R R R * R
3 Aprovagoes da Engenharia Cliente ( se requerido) R S S * R
4 FMEA - Produto R S S * R
5 Fluxograma do Processo R R S * R
6 FMEA - Processo R R S * R
7 Plano de Controlo R R S * R
8 Estudos de Analise dos Sistemas de Medida R R S * R
9 Resultados Dimensionais R S S * R

10 Result. de Testes- a Mat. e de Desempenho dos Produtos R S S * R

11 Estudos de Capabilidade Inicial dos Processos R R S * R

12 Documentagao da Qualidade dos Laboratorios R S S * R

13 Relat. de Aprovacao do Aspecto (AAR), quando aplicavel S S S * R

14 Amostras Iniciais R S R * R

15 Amostra Padréo R R R * R

16 Auxiliares de Controlo R R S * R

17 Registos de Conformidade R R S S R

18 PSW ( Submissao da Garantia da Qualidade) S S S S R

S-Subm. ao cliente e reter copia R-Reter cOpia em local proprio e disponib. ao cliente se pedido * -Reter e subm. a pedido
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Secc¢do 5- ESTADO DE SUBMISSAO DO PRODUTO

5.1 — Generalidades

ApOs aprovacdo da submissao, a
organizacao deve assegurar que a
producdo série futura continua a cumprir
0S requisitos do cliente.
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5.2 —Estado do PPAP apds submissao ao Cliente
5.2.1- Aprovado

A Aprovacao indica que o componente ou material, incluindo
sub-componentes, cumprem o0s requisitos do cliente e portanto
a organizacao esta autorizada a expedir a producéao.

5.2.1- Derrogado

A Aprovacao Interina ou Derrogacdo permite a expedicao da >
producdo, mas condicionada a um periodo ou uma quantidade
precisa pré-definida e implica para a oganizacao:

-definir claramente quais as nao conformidades:
-submeter e ter a aprovacao previa do cliente para um
plano de ac¢cbes correctivas para essas nao conformidades

5.2.1- ( O PPAP nédo cumpre, havendo que
corrigir e re-submeté-lo a aprovacéo do cliente)
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Seccdo 6- RETENCAO DOS REGISTOS
(E AMOSTRAS)

Os registos do PPAP, em funcdo do nivel de
submissao, devem ser mantidos durante o periodo
correspondente ao ciclo de vida activa do produto
final do cliente, onde o componente se integra.

A organizacao deve assegurar que dispOe dos
registos e procede a analises, verificacoes e
actualizacoes do PPAP ( Ex: reconducao de um
certificado de conformidade de uma materia-prima
usada num PPAP, que advenha de um anterior
componente).
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Sintese PPAP

Exigéncias (15+1) da Qualidade para Fornecedores

0-Amostras Iniciais- Sample Production Parts

1-Certificado de apresentacao de pecas.- Parts Submision Warrant (PSW)
2-Plano da peca

3-Homologacéo do cliente final- Final client approval (if available).
4-Listagem e Matriz das caracteristicas especiais.-Special characteristics list.
5-Fluxograma do processo- Flow diagram.

6-FMEA Processo- P-FMEA

7-Plano de controlo- Process control plan.

8-Estudo de capabilidade do processo para CE- Initial Process Studies
9-Analise dos Sistemas de Medicao (GR&R).

10-Relatorio de controlo dimensional- Dimensional Results.

11-Relatorio de controlo de aspecto- AAR

12-Relatorio de Controlo de Laboratorio- Material Test Results.
13-Relatorio de Ensaios de Desempenho-Performance Test Results.
14-Certificados de materia prima- Raw material Certificates.

+ Plano de adaptacdo a cadéncia — Run at Rate
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ANexos

Formularios g > Matrizes e

t‘ Qutros
-Plano de Controlo Comentado
-Plano de Controlo -Matriz FMEA
-Anexo C- Simbolos CE -Tabelas FMEA
-Anexo E- Compromisso de Viab. -Matriz de
-Anexo F-Plano da Qualidade do Caracteristicas
Produto Validado ( assinado) -Fluxograma

-Plano de Controlo

-Anexo A-PSW
-Anexo B-AAR

-Anexo C- Resultados Dimensionais
-Anexo D- Result. de Testes a Materiais
-Anexo E- Result. de Desempenho
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Formularios

B

-Plano de Controlo Comentado
-Plano de Controlo
-Anexo C- Simbolos CE
-Anexo E- Compromisso de Viab.
-Anexo F-Plano da Qualidade do
Produto Validado ( assinado)
-Check-lists
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Formularios

B

-Anexo A-PSW
-Anexo B-AAR
-Anexo C- Resultados Dimensionais
-Anexo D- Result. de Testes a
Materials
-Anexo E- Result. de Desempenho
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Matrizes e Outros
e @
€ %

-Matriz FMEA
-Tabelas FMEA
-Matriz de
Caracteristicas
-Fluxograma
-Plano de Controlo
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PMS: LEVELS OF CONTROL

FAURECIA STRATEGIC

OBJECTIVES
MGV MANAGEMENT
DECISIONS
PROGRAM
— DIVISION MGMT OBJECTIVES
—INCTION 2 — LINE MANAGEMENT TECHNICAL &
ILESTONES FUNCTIONAL
OBJECTIVES
S PR & FINANG A
Senibrng . PROGRAM MANAGER
| bETallEp REPORTS RY. & PROGRAM
DEJ‘,-\JL.E,ElJ[‘J]\Jé%TOCJ]\fJ’U_}( | I estia il
el PN B Epl R > PROGRAM MANAGER

APQP

DESIGN PRODUCT PROGRAM

' PROGRESS
VALIDATION ot Readiness o o5 \cn

Readiness Readiness
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Plant Material and Information Flow Analysis (MIFA).

ELABORADO
MIFD D2
DATA
ASSINATURA : FI?III)(;
---J KANBAN EXPEDIGAO
ARMAZEM
DE R B ---J KANBAN COSTURA - EDI/ MANIFESTES
TECIDOS 1‘ o A - MRP
i i ---J KANBAN PICKING - PIC (CLIENTE)
] CAIXA DE : >
I CONSTIT. ! ---J KANBAN CORTE
; DE LOTE > LOGISTICA
---% KANBAN ARMAZEM
» - G FAA
FLUXO DE MATERIAIS
- TECIDOS v i
- ESPUMAS i FLUXO DE INFORMAGAO
- ALCATIFA !
- NAPA 1 i <
- TNT FOAME i i s B
- 4  / ! ! « A
! -PRENSA : SEQUENCIADOR D2 i
| i PREENCHIDO 2 VEZES/ DIA i
g -BAMBA CS - N° DE LINHAS =10 !
<----- - BAMBA DP - 26 REF.: 0
MANIFESTES DE
- FANGORN GRIS 5 BAMBA ALPAGA CS i CARGA
- FANGORN BEIGE 4 BAMBA ALPAGA DP !
- ANDORRE 5 FANGORN GRIS !
i 4 FANGORNE BEIGE ]
4 4 ANDORRE i
S 4 MIXE/CUIR !
1
1
1
i
1
— 1
1
ARMAZEM [
DE !
COMPONENTES i
_______ i
—
____________ _——— ____________>
>
“ — A
- 10 CAMIOES/
r + SEMANA.
- LINHAS - TPA = CAMIAO
- FIO PLASTICO 10P. X 2P X 7,58 H POR CAMIAO :
- PERFIS T.C.=15MIN. - CAPAS SUSPENSAS
- VIVO » 50 CAPAS / CICLO - 1600 CAPAS D2 +
CHTATNT 600 CAPAS X3
- FILME - 40 CAPAS / BARRA
PESPONTO - 40 BARRAS D2 +
- FITA ADESIVA 15 BARRAS X3
__________________________ (2a3BARRAS EM
ALTURA )
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“| had this customer complain to me over
dinner about a fellow SQA co-worker
because he asked for so many documents
beyond the PPAP requirements, held up
PPAPs for misspellings, and jokingly said that
suppliers

offered 10% price reductions
just to get rid of him.

He has since signed many beautiful PPAPs
In which every effort was made to

_ _ PPAP
accomodate his desire for thousends of ARG
Information. required

By the way: look what happen last time ©
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