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RESUMO

Dissertacdo de Mestrado
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IMPLANTACAO DOS PROCEDIMENTOS PPAP NO ERP PARA

UTILIZACAO DOS CLIENTES DA EMPRESA TECNICON
AUTOR: JULIANO HAMMES
ORIENTADORA: LEONI PENTIADO GODOY, Dra.
Data e Local da defesa: Santa Maria, 05 de dezembro de 2014.

No ambito da Qualidade, mais especificamente da Qualidade Automotiva, destaca-se que 0
Processo de Aprovacao de Pecas de Producdo (PPAP) caracteriza-se por avaliar uma série de
analises de varios aspectos de um processo de manufatura. Além disso, refere-se a maneira de
relatar os resultados do processo, provando que o fornecedor tem a capacidade de cumprir a
producdo com o nivel de qualidade exigido pelo cliente. Qualidade que necessita de recursos
que a comprovam, onde o ERP TECNICON BUSINESS SUITE integra todos os
departamentos. Os processos empresariais, com versatilidade proporcionada por uma estrutura
modular e personalizavel, oportunizam solu¢des direcionadas a melhoria na comunicacgéo entre
todas as reas de uma organizacdo de maneira especifica e completa. Assim, a pesquisa tem
como objetivo definir e implantar os procedimentos necessarios do PPAP para a empresa
TECNICON com o propésito de atender as necessidades de seus clientes. A implantagdo esta
voltada ao monitoramento e a orientacdo dos usuarios do TECNICON BUSINESS SUITE
direcionada aos clientes. A finalidade da utilizacdo do sistema pela empresa é de proporcionar
0 uso do PPAP para seus clientes. Dessa forma, o PPAP se caracteriza pelo fato da necessidade
do procedimento burocréatico, quando os clientes (onde os clientes da TECNICON, passam a
serem fornecedores do PPAP para seus clientes) solicitam a documentacdo referente ao fluxo
de informagdes entre as mesmas para avaliagcdo e aprovacdo do PPAP. A metodologia foi
definida como pesquisa-acdo, uma vez que o pesquisador oferece as diretivas de pesquisa
durante todo o periodo de estudo, no sentido de encontrar as solu¢bes do problema na
TECNICON, em Horizontina (RS). Como principais resultados, destaca-se a implantacdo dos
procedimentos PPAP para utilizacdo dos clientes da empresa TECNICON, que foi finalizada a
partir das seguintes ferramentas: CEP/Estudo de Capabilidade, DPAR, FMEA, Fluxograma,
R&R, Relatorio Dimensional, RAA, RIAI e Linearidade.

Palavras-chave: Qualidade. PPAP. TECNICON BUSINESS SUITE. Planejamento.
TECNICON.
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In terms of Quality, more specifically, the Quality Automotive, we emphasize that the Approval
Process Production Parts (PPAP) is characterized by evaluating a series of analyzes of various
aspects of manufacturing process of production. Also, refers to the way of reporting the results
the process, proving that the vendor has the ability to meet production with the level of quality
required by the customer. Quality in need of resources that show where the ERP TECNICON
BUSINESS SUITE integrates all departments and business processes with versatility provided
by a modular and customizable structure, providing opportunities for solutions aimed at
improving communication between all areas of an organization, so specific and complete. Thus,
the research aims to define and implement the necessary PPAP procedures for TECNICON
company in order to meet the needs of its customers. The implementation is aimed at monitoring
and guidance of TECNICON Business Suite users directed to customers. The purpose of use of
the system by the company is to provide the use of PPAP for their customers. Thus, the PPAP
is characterized by the fact that the need for bureaucratic procedure when clients (where
customers TECNICON, are to be PPAP suppliers to their customers) request the documentation
on the flow of information between them to review and approval of the PPAP. The methodology
was defined as action research, since the researcher provides the search directives during the
study period in order to find solutions to the problem in TECNICON in Horizontina (RS). As
main results, the implementation stands out PPAP procedures for the use of customers
TECNICON Company, was completed from the following tools: Study Capability, DPAR,
FMEA, Flow Chart, R & R, Dimensional Report, RAA, RIAI and Linearity.

Keywords: Quality. PPAP. TECNICON BUSINESS SUITE. Planning. TECNICON.
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1 INTRODUCAO

Partindo do pressuposto de que o PPAP (Processo de Aprovacgéo de Pecas de Producao)
é importante nas empresas para garantir a qualidade de seus produtos, e assim conquistar a
confiabilidade de seus consumidores finais, diante de seus processos e produtos oferecidos,
assim garantindo a qualidade do produto.

Conforme PPAP (2006), a Quarta Edic&o substituiu o PPAP Terceira Edi¢do, onde sua
origem foi em 1885 na Alemanha. A ferramenta se faz necessaria em aplicacGes distintas, mas
cruciais para a validacdo de uma peca (eixo de maquina, barra de direcdo, ponteira de direcdo,
blindagem, engrenagens, pois entre outras aplicacdes € o PPAP que avalia e a partir dele é
emitida toda uma documentacdo validando o que foi realizado e como foi feito para sua
aprovacao) aplicada no produto final.

O PPAP ocupa um espaco significativo dentro de uma empresa quando for bem
aplicado, pois esta consegue identificar anomalias no item (peca) que outras ferramentas nao
conseguem encontra-las, devido ao seu grande numero de opcdes, abordando as diversas
ferramentas para desenvolver o pacote do PPAP, também quanto ao seu grau de criticidade dos
pontos questionados.

Dessa forma, a qualidade devia ser melhorada item por item, e que isso s6 ocorreria
qguando cada um dos problemas fosse diagnosticado e resolvido, consequentemente garantindo
a qualidade do produto (JURAN; GRYNA, 1993).

O termo Qualidade é extremamente amplo e abrangente pelo fato de que se referencia a
mesma em varios posicionamentos, onde Juran (1993) a define como: “Qualidade é a forma de
adequacdo ao uso”. Ja Deming (1990) defende que ha qualidade versus preco ao afirmar que,
“Qualidade ¢ atender continuamente as necessidades dos clientes a um prego que eles estejam
dispostos a pagar”, ou como diz Ishikawa (1982) que “Qualidade justa a preco justo”. No
entanto, Paladini (1990) afirma que “ndo ha forma de definir qualidade sem atentar para o
atendimento integral ao cliente”.

Atualmente estdo disponiveis no mercado varias maneiras de identificar os problemas
de aprovacao de pecas para producgéo, porém estas ndo documentam os resultados via sistema,
conforme o ERP armazena junto ao setor metal mecénico principalmente ou de qualquer outro
ramo distinto. O PPAP visa esclarecer ou transparecer as possiveis causas de problemas, que

uma peca poderia ocasionar em uma linha de producdo, quando o mesmo nédo tenha sido
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devidamente aplicado, pois o estudo se faz necessario principalmente em itens novos, assim
diagnosticado e explanado na pesquisa.

A TECNICON esta entre as cinquenta maiores empresa de software do pais, ganhou
destaque por seu desempenho no mercado e visibilidade alcancada pela marca nos ultimos anos,
além de sua forte expansdo por todo o pais. Com sede em Horizontina/RS, atende todo territério
nacional, com unidades proprias nas principais regides econémicas do pais. Sempre na
vanguarda do desenvolvimento de software, entrega aos seus clientes uma solucdo de
tecnologia aplicada a gestdo de negocios, mais especificamente a area de gestdo da qualidade,
focando no pacote do PPAP, elevando o potencial competitivo das organizaces.

Salienta-se que a pesquisa foi iniciada na monografia realizada pelo pesquisador. Ela
sera a base para o prosseguimento deste trabalho de dissertacdo, onde a TECNICON sempre
esteve apoiando o desenvolvimento desta pesquisa, desde a monografia e posteriormente a
dissertagdo. Em primeiro momento para desenvolvimento da monografia definiram-se algumas
ferramentas, agora objetiva-se aprimora-las, incluir outras e implantd-las no software
TECNICON BUSINESS SUITE.

Destaca-se que antes da implantacdo do PPAP, o mesmo atendia parcialmente as
necessidades dos clientes. Neste contexto, julgou-se oportuno o desenvolvimento da dissertacéo
para identificar e implantar os procedimentos importantes para definir o PPAP no TECNICON
BUSINESS SUITE, assim atendendo a necessidade de seus clientes na totalidade de suas
necessidades relacionadas ao PPAP. As ferramentas que contemplam o pacote do PPAP séo:
Classificacdo do PPAP, definicdo do PLRA, definicdo do RPN, definicdo do QPL, FMEA de
produto e processo, definicdo do DPAR, estudo de R&R, diagndstico CEP/Estudo de
Capabilidade, Fluxograma, Relatorio Inicial de Amostra de Inspecdo (RIAI), Relatorio de

Aprovacdo de Aparéncia), Linearidade e Relatério Dimensional.

1.1 Tema e problema

O tema da referente pesquisa é a implantacdo dos procedimentos PPAP no software
TECNICON BUSINESS SUITE. Diante da demanda dos clientes de que necessitam obter um
total controle de qualidade de seus produtos, através de ferramentas de controle e de avaliacdo
seguindo os requisitos do PPAP, pois atualmente seus clientes conseguem informacoes parciais

do montante de informac6es necessarias.
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Com base no exposto anteriormente, este trabalho de dissertacdo pretende responder a
seguinte questdo de pesquisa:
Quais procedimentos PPAP sdo necessarios definir e implantar na empresa TECNICON

que atendam a demanda de seus clientes?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Definir e implantar no ERP TECNICON BUSINESS SUITE os procedimentos
necessarios do PPAP para a empresa TECNICON com o proposito de atender as necessidades

de seus clientes.

1.2.2 Objetivos especificos

Como objetivos especificos, foram definidos os seguintes:

e |dentificar os procedimentos atuais da empresa TECNICON para a utilizacdo do
PPAP;

e Avaliar resultados da monografia de Hammes (2012), conforme interesse da

presente pesquisa;

o Definir as adaptacOes e melhorias a partir da monografia de Hammes (2012),

para implantar os procedimentos de PPAP conforme interesse de pesquisa;
o Definir as demais ferramentas para atender totalmente o pacote do PPAP;

e Implantar os procedimentos necessarios de PPAP para atender as necessidades

dos clientes da empresa considerada.
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1.3 Justificativa

O presente trabalho tem abrangéncia local, estadual e nacional, uma vez que a empresa
possui clientes distribuidos em todo o pais. A aprovagdo das pecgas para producdo tem como
objetivo disponibilizé-las com qualidade, garantindo o aumento da produtividade com a
aplicacdo de todas essas ferramentas que contemplem o pacote do PPAP, variando a sua
aplicacdo.

Ou seja, poderao ser utilizadas algumas ou todas, variando-se de acordo com o nivel de
criticidade em relacdo ao item (peca) em estudo. Deste modo, salienta-se que o perfeito
funcionamento dessas ferramentas no software TECNICON BUSINESS SUITE trara todos
esses beneficios as empresas que usam esse sistema gerencial. Assim, estas contribuirdo para
seu crescimento individual, proporcionando um estimulo extra na competitividade das micro e
das pequenas empresas, que em conjunto possibilitardo novas oportunidades de mercados, tanto
para a TECNICON, bem como para empresas que sao clientes, transformando esse recurso
como um potencial de desenvolvimento para toda a cadeia.

Sabendo que o PPAP migrou da industria automotiva para as demais areas, que
necessitam de aprovacdo de pecas para a producdo, e deve ser inserido nas empresas de
tecnologia da informacdo (TI) com as devidas precaucdes. Ele é um documento muito
importante, que segue um rigoroso critério de avaliacdo, pois qualquer divergéncia o PPAP é
devolvido para a empresa que o submeteu. Deste modo, reforca-se a garantia de que um
software deve fornecer as informacoes corretas, conforme pesquisa implantada no TECNICON
BUSINESS SUITE, que disponibiliza essa ferramenta a todos seus clientes espalhados em todo
0 pais.

Além disso, justifica-se a realizagéo do estudo pela possibilidade de colocar em prética
0s ensinamentos da Engenharia de Producdo junto a empresa pesquisada, porque esses
conhecimentos possibilitam a implementacdo e melhorias em situacdes praticas, que irdo
refletir em um melhor resultado para a empresa em que se esta prestando servico.

Busca-se definir e sugerir todos os procedimentos do PPAP necessarios para
implantagcdo no software TECNICON BUSINESS SUITE, onde essas empresas consigam
disponibilizar um produto com qualidade para seus clientes, pois nesse ramo ha grande
concentracdo de metaldrgicas que sdo fornecedoras de grandes multinacionais, caracterizando,

dessa forma, a utilizacdo dessa documentacgdo chamada pacote do PPAP. Ou seja, uma empresa
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que é cliente da TECNICON emitird a documentacdo para outra empresa multinacional
(clientes dela), onde a mesma ira analisar e validar o aceite ou ndo do PPAP enviado.

Com a implantacao dessa dissertacdo a empresa pesquisada terd mais forga no mercado,
pois sera uma das primeiras empresas de software a possuir todas essas ferramentas que
contemplam o pacote do PPAP em uma Unica solucdo de gestdo, chamado de TECNICON
BUSINESS SUITE.

1.4 Estruturacdo da dissertacéo

A dissertacdo foi estruturada em seis capitulos. O primeiro traz a introdugdo, incluindo
0 tema e o0 problema, os objetivos pretendidos, a justificativa e a estrutura do trabalho.

No capitulo 2, apresenta-se a fundamentacdo tedrica, onde estao caracterizadas todas as
areas que influenciam o entendimento pratico que envolve tais ferramentas, objetivando o
sucesso da implantacao de ferramentas a um software de gestéo, que subsidiou 0 embasamento
tedrico da pesquisa.

Apresentam-se no capitulo 3, resultados alcancados na monografia desenvolvida pelo
pesquisador, visto que se trata de um modelo de implementacdo a partir da monografia, desta
forma, busca-se aprofundar-se a pesquisa para alcancar todos os objetivos propostos.

No capitulo 4, apresentam-se os métodos de pesquisa utilizados no presente trabalho,
bem como a estratégia, o delineamento da pesquisa e as atividades realizadas sdo discutidos
detalhadamente, utilizando-se da pesquisa-acao.

O capitulo 5 possui a finalidade de apresentar os resultados e o funcionamento da
pesquisa desenvolvida e implantada no software TECNICON BUSINES SUITE.

No capitulo 6 destacam-se as consideracdes finais da dissertacdo, embasadas na

fundamentacéo tetrica e na analise dos resultados.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Atualmente o mercado competitivo (seja industrial, comercial ou de servicos a
qualidade) é um ponto crucial para atingir sucesso e manter-se permanente no topo. Nesse
sentido, destaca-se o0 PPAP como um estudo indispensavel para produzir produtos acabados,
conformes e com qualidade, além de revisar desde o projeto do item até a execucdo da peca,
proporcionando constantemente pontos a serem aperfeicoados, portanto melhorando o
desempenho na sua aplicagéo.

Além do PPAP é importante destacar a importancia da qualidade, pois € a base para o
sucesso de qualquer produto e consequentemente da empresa que produz o0 mesmo, gerenciando

a qualidade atraves de um software e permitindo um maior controle e histérico de informagdes.

2.1 Gestdo da Qualidade

Segundo Souza (2003), pode-se definir qualidade como uma das chaves para orientar
eficazmente qualquer empresa que objetive crescimento de mercado e de lucratividade. A
eficiéncia das empresas nos negdcios depende de seus produtos ou de seus servigos, que devem
ser confidveis e consistentes, sem que haja tolerancia para perda de tempo, custo e falha, pois a
qualidade é um modo de gerenciar organizac6es que resultem em melhorias nos negdcios e nas
atividades técnicas, a fim de permitir que desta forma seja alcancada a satisfagdo dos
consumidores, a eficiéncia de recursos humanos e seus menores custos.

Conforme Giordani (2006), a qualidade total tem como o objetivo confirmar que todas
as atividades da qualidade estdo sendo conduzidas conforme solicitado. No entanto, somente é
conseguida através do gerenciamento correto em cada projeto e em cada processo, satisfazendo
dessa forma, as necessidades dos clientes. Tendo assim uma visdo macro da qualidade: um time
alinhado sempre tera 6timos resultados.

Assim a qualidade de um produto ou servigo estd diretamente ligada ao consumidor,
pois toda a melhoria ou diferencial que existe em um determinado produto ou servigo tem a
finalidade de despertar a satisfacdo do cliente, bem como servir de referéncia para provaveis

futuros negdcios.
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Segundo Paes, Hora e Vieira (2008), a criacdo de centrais de controle para o
desenvolvimento das informagdes processadas, sempre comparando a situacdo real com a
situacdo desejada, permite a identificacdo das acOes de correcdo rumo as acles de prevencéo,
que visam impedir eventuais desvios no sistema, que acabam delimitando a qualidade.

O comprometimento e o esfor¢o de quem pretende implementar a qualidade é apontada
por Paladini (1995) e Floriani, Giovanela e Machado (2007) como “o compromisso de sempre
atender ao consumidor”, esta afirmagao sugere a aplicagao de esforcos nesse sentido de repassar
e antecipar a ampliacdo da faixa de atuacdo no mercado como possiveis beneficios para a
organizacao. Por outro lado, a qualidade é percebida pelos clientes, quando o mesmo compra e
leva sua mercadoria devido a sua satisfagio com o produto, de maneira inversamente
proporcional as deficiéncias: “[...] Aos olhos dos clientes, quanto menos deficiéncias, melhor a
qualidade”.

Segundo Carvalho e Paladini (2006), o programa mais recente de Gestdo da Qualidade
surgiu no final da década de 1980, na Motorola, chamado Seis Sigma, contudo essa ferramenta
so se difundiu no final do século passado e no inicio do século XXI. Ele apresenta varias
caracteristicas dos modelos anteriores, como o pensamento estatistico tipico da época de maior
énfase no controle da qualidade e analise e solugdes de problemas.

Souza (2003) argumenta ainda que, desta maneira, 0s gestores organizacionais buscam
aplicar ferramentas de qualidade, visando melhorar o desempenho da organizagdo no que diz
respeito a qualidade e a produtividade e, em consequéncia, aumentar a sua lucratividade.
Investimentos, quando acompanhados de rigorosos e eficazes programas de qualidade, tém
gerado excelente rentabilidade nas empresas, permitindo avangos substanciais na penetracdo
em mercados, melhorias significativas na lideranga competitiva e na produtividade total, além
de menores custos.

A qualidade é a chave para o sucesso de qualquer organizagdo, portanto, destaca-se que
um produto com qualidade significa que a empresa estd comprometida com os clientes,

buscando a fideliza¢cdo dos mesmaos.
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2.1.1 A importancia da qualidade

Segundo Floriani, Giovanela e Machado (2007), a qualidade do produto foi percebida
pelos proprietarios do empreendimento como sendo o item de maior importancia. Além desta,
aparecem outros atributos que podem ser entendidos como elementos onde a qualidade esta
subjetivamente presente, a fim de aparecer o preco/custo do inativo que é um bem que possuli
naturalmente um alto custo de producdo.

Para Carvalho e Paladini (2006), “em termos simples e objetivos, estabelecer um
diferencial competitivo, ou seja, garantir um lugar para a organizacdo, diferenciando-a das
demais. Dito de outro modo: Fixar raizes a frente dos concorrentes”.

A qualidade torna-se uma importante aliada para as contribuicdes operacionais que nao
podem ser desprezadas: reducdo de defeitos, redugédo de custos, reducéo de retrabalho e do
aumento da produtividade; pontos fundamentais que devem sempre estar atrelados a qualidade
como um todo, por exemplo.

Existem também contribuicdes taticas relevantes como pessoas mais preparadas para
tomar decisdes gerenciais criticas para o funcionamento da empresa, por exemplo. Nas
contribuicdes relevantes, onde realmente irdo agregar valor ao cliente, sdo as de natureza
estratégica: garantir ndo apenas a sobrevivéncia da organizacdo, mas sim a manutencdo e
obtendo um continuo crescimento (CARVALHO; PALADINI, 2006).

Para Troupa e Georgakisb (2013) o monitoramento de processos em operacdes de
manufatura € comum nas industrias. As abordagens tradicionais trabalham com graficos de
controle estatistico de processo, com o0 mapeamento de controle aplicado em parametros criticos
do processo e com os atributos de qualidade do produto. O processo monitoramento €
conduzido principalmente por duas razdes: por meio de verificagdo de que o processo esta
correto, bem como as motivagdes adicionais para 0 processo de acompanhamento incluem
acOes preventivas, tais como deteccdo de falhas para o controle de processo.

A importancia da qualidade é necessaria e, para manter sempre 0 mesmo padrao, fazem-
se necessarios procedimentos a serem cumpridos diariamente, sendo que estas atividades sao

chamadas de instrucées de trabalho.
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2.2 Sistemas da Qualidade

O sistema da qualidade deve definir e cobrir todas as fases da operacdo de uma
organizacao, pois se ambas as partes ndo estiverem alinhadas irdo comprometer a qualidade,
assim identificando e ndo conseguindo atender as necessidades e as exigéncias de seus
consumidores: design, planejamento, compras, manufatura, embalagem, estocagem, entrega e
servico, acompanhados das atividades relevantes as funcdes.

Bolwijn e Kumpe (1990) e Floriani, Giovanela e Machado (2007) mencionam, que nos
anos 1960, o preco e a eficiéncia eram os fatores mais importantes para a tomada de aquisi¢ao
a um produto ou servico, pois o0 consumidor ndo se importava com a qualidade e a quantidade
Ihe satisfazia. A qualidade passou a fazer parte da agenda do cliente em meados dos anos 1970
com o surgimento de consumidores mais criticos na selecdo de produtos ou servigcos a serem
adquiridos. Nos anos 1980, o direcionamento da aquisi¢cdo se posicionou na maior velocidade
e flexibilidade das empresas, porque os ciclos de vida mais curtos e de maior diversidade de
produtos ajudaram a fortalecer a qualidade nos mesmos. Em 1990, o foco foi dirigido a
inovacdo em produtos, processos, tecnologia e gestéo.

A inovacdo tem sido um significativo modo de preservar a empresa de um mercado
altamente competitivo, pois permite permanentemente aplicar a oferta. No entanto, o diferencial
da competitividade e do crescimento dessas organizacdes esta na aceitacdo e na preferéncia dos
seus produtos pelo mercado consumidor, o que exige um plano estratégico detalhado, buscando
maximizar as informaces e transforma-los em um produto que além de inovador seja aceito
(MILAN, BRANCHI, 2004).

Slack et al. (1996) fala que a documentacdo no sistema da qualidade pode ser definida
em trés niveis:

o Manual de qualidade da empresa: esse € um documento fundamental que fornece
um resumo da politica de administracdo da qualidade e do sistema de qualidade, acompanhado
dos objetivos da empresa e da sua organizacao;

o Manual de procedimentos: descreve as fungdes do sistema, a estrutura e as
responsabilidades de cada departamento;

o Instrucbes de trabalho: sdo especificacdes e métodos detalhados para o

desempenho das atividades.
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Para Tarantilis, Kiranoudis e Theodorakopoulos (2008) os sistemas de qualidade que
ndo sdo suportados com uma solucédo de software sdo muito rigidos e implicam a burocracia e
a série de documentos que sao necessarios para serem arquivados e posteriormente assinados
pelos responsaveis. Consequentemente, surge a necessidade de sistemas de informacéo, que
ajudam empresas a construir e operar um Sistema de Gestdo da Qualidade e, a0 mesmo tempo,
agilizar os fluxos de trabalho, delegando e controlando as tarefas designadas a cada integrante
da equipe, as quais séo designadas pelo lider.

Gerenciar uma organizacdo, requer responsabilidades, procedimentos e processos. Em
um modo geral, um sistema da qualidade passa a ser uma boa pratica gerencial, onde o produto

entregue com qualidade ao cliente significa satisfacdo do mesmo.

2.2.1 Planejamento da qualidade

Para Floriani, Giovanela e Machado (2007) “o planejamento ¢ fundamental para a
obtenc¢do de um produto de qualidade”.

De acordo com Pedott (2010), a Engenharia da Qualidade possibilitou a expansao do
uso de técnicas e de ferramentas da qualidade, que servem para evitar perdas e desperdicios nos
processos fabris.

Conforme Falconi (1989) e Peiter (2009), é praticamente impossivel que cada processo
da empresa tenha contato direto com o consumidor final, pois muitas vezes o cliente ndo tem a
disponibilidade de contatar com a empresa ou trabalha com terceiros para a compra desses
produtos, contudo para saber de suas necessidades, as empresas normalmente dispdem de uma
organizacéo interna que realiza o planejamento da qualidade.

No planejamento da qualidade séo definidas as caracteristicas da qualidade a serem
agregadas ao produto ou ao servi¢co em cada processo interno, de forma a garantir a satisfacao
das necessidades do consumidor. Em cada processo, as caracteristicas da qualidade do produto
ou do servico, que lhe s&o designadas, sdo transformadas em itens de controle e gerenciadas,
tendo como base dados para planejar uma possivel qualidade diante da exigéncia do cliente.

Atualmente, o planejamento é indispensavel para ter qualidade num determinado
produto ou servico, que deve ser tratado passo a passo com toda a equipe envolvida pela

qualidade.
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2.2.2 Planejamento da Qualidade do Produto

Convem ressaltar que o Planejamento Avancado da Qualidade (APQP) caracteriza-se
como uma ferramenta muito utilizada pelas empresas de “classe mundial” por se tratar de uma
ferramenta muito efetiva.

Segundo APQP (2008), “o planejamento da qualidade do produto é um método
estruturado para definir e estabelecer os passos necessarios para assegurar que um produto
satisfaca o cliente”.

Para APQP (2008), a meta do planejamento da qualidade do produto é facilitar a
comunicacdo entre todos os envolvidos em assegurar que todos os passos foram completados
dentro do prazo. Um planejamento efetivo da qualidade do produto depende do compromisso
da alta geréncia da empresa em relagdo ao esforco necessario para atingir a satisfacdo do cliente.
Alguns dos beneficios do planejamento da qualidade do produto incluem:

e Direcionar recursos para satisfazer o cliente;
e Promover a identificacdo antecipada de alteracdes necessarias;
e Evitar alterac6es de ultima hora;

e Fornecer um produto de qualidade dentro do prazo com custo reduzido.

Planejamento ¢ indispensavel para o sucesso de qualquer atividade, pois para garantir a
qualidade de um produto, por exemplo, 0 mesmo se faz necessario para definir processos e

procedimentos adequados.

2.3 Qualidade Automotiva

Segundo Haro (2001), a qualidade refere-se ao processo como um todo e indica que,
nos dias atuais, torna-se necessario que as empresas adotem um sistema de gestéo da qualidade,
pois a empresa gque atua sob um sistema deste tipo fornece aos seus clientes uma evidéncia
mensuravel da sua preocupagdo com a qualidade, principalmente no que diz respeito em manter

a qualidade obtida.
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Haro (2001) afirma que, durante muitos anos, as empresas do ramo automobilistico
vém sendo cobradas com exigéncias provenientes de normas de sistema da qualidade por parte
das principais montadoras de veiculos mundiais, em especial as alemas, as americanas, as
francesas e as italianas. Estas montadoras criaram individualmente normas especificas para o
sistema da qualidade e todas passiveis de serem auditadas.

Além do QS-9000, existem mais seis manuais de referéncias que fazem parte dos
requisitos do sistema da qualidade QS-9000, que sdo assim decididos (RICCI, 1996; HARO,
2001):

. Advanced Product Quality Planning and Control Plan — Planejamento
Avancado da Qualidade do Produto e do Plano de Controle (APQP);

. Statistical Process Control — Controle Estatistico de Processo (SPC);

o Measurement Systems Analysis — Manual de Analises dos Sistemas de Medicao
(MSA);

. Production Part Approval Process — Processo de Aprovacdo de Pecas de

Producédo (PPAP);

. Potential Failure Mode and Effects Analysis — Andlise de Modo e Efeito das
Falhas em Potencial (FMEA);

. Quality System Assessment — Avaliacdo do Sistema da Qualidade (QSA).

Para Ricci (1996) e Haro (2001) “toda a documentacdo QS-9000 é editada e atualizada,
com a autorizacdo das trés (3) montadoras, pela AIAG (Automotive Industry Action Group)”.

VDA 6 (1998) e Haro (2001) afirmam que, na visdo da Associacdo de Fabricantes para
a Industria Automobilistica Alemd, existem varias maneiras de auditorias, todas definidas pela
VDA 6, sendo que o diagrama da Figura 1 define o que ela denomina de “Padrao da Qualidade

da IndUstria Automobilistica Alema”.
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Padrao da Qualidade da Inddstria Automobilistica Alema

VDA | Auditoria de Sistema VDA | Auditoria de Sistema
VDA 6 6.1 (Industrias) 6.2 (Servigos)
Diretrizes para VDA litoria de Process
Auditoria da 63 Auditoria de Processos
Qualidade
\?j Auditoria de Sistemas de Ferramentaria
\—D;X Auditoria de Produto \?6:\ Auditoria de Servigo
Auditoria e Certificagio 6.5 .

Figura 1: Padrdo da Qualidade da Industria Automobilistica Alema.

Fonte: VDA 6 (1998) e Haro (2001).

O diagrama da Figura 1 apresenta a sequéncia das diretrizes para a auditoria da
qualidade. Depois da execucdo de todas as etapas e obtendo éxito em todas, se tem a certificacdo

do padrdo de qualidade exigido pela industria automobilistica Alema.

2.4 ERP (Enterprise Resource Planning)

Para Souza (2000) e Nogueira, Pessoa e Abe (2004), os sistemas ERP sdo sistemas de
informacdo integrados e adquiridos na forma de pacotes comerciais, para suportar a maioria das
operacOes da empresa. Eles procuram atender os requisitos genéricos do maior nimero possivel
de empresas, incorporando modelos de processos de negocio obtidos pela experiéncia
acumulada de fornecedores, de consultoria e de pesquisa em processos de benchmarking. A
integracao é possivel pelo compartilhamento de informagdes comuns entre os diversos mddulos

armazenados em um Unico banco de dados centralizado.
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Davenport (1998) define ERP como um software que promete a integracdo das
informagdes que fluem pela empresa. Esse sistema imp&e sua propria l6gica a estratégia, a
cultura e & organizagio da empresa. E uma soluc&o genérica que procura atender a todo tipo de
organizacao e seu projeto reflete uma série de hipoteses sobre como operam as organizacdes de
uma maneira geral.

Os sistemas ERP possuem caracteristicas que, se tomadas em conjunto, permitem
distingui-las de sistemas desenvolvidos internamente nas empresas e de outros tipos de pacotes
comerciais. Zwicker (2003) e Nogueira, Pessoa e Abe (2004) fazem um resumo destas

caracteristicas:

. Sdo pacotes comerciais de software;

. Incorporam modelos de processos de negdcios “best practices”;

o Sdo sistemas de informacdo integrados e utilizam banco de dados corporativo;
o Possuem grande abrangéncia funcional,

o Requerem procedimentos de ajuste para que possam ser utilizados em

determinada empresa.

A Figura 2 apresenta a anatomia de um sistema ERP, onde se tém todos os envolvidos

e beneficiados pelo banco de dados central.

Direcéo e
acionistas
Madulo de
relatdrios Médulo
financeire
Médulo de f
= vendas e &=
Equine d entregas
quipe de Banco de . Adminis-
Clientes vendas dados ~Modulo de tradores  |Formecedores
Assisténcia manufatura 0 g
técnica central peradores
Médulo de
Senigos
Médulo de
Madulo de inventario e
gestdo de suprimento
ecursos
humanos
Colaboradores

Figura 2: Apresenta a anatomia de um sistema ERP.

Fonte: Adaptado de Davenport (1998).
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Os sistemas ERP, segundo Slack et al. (2002), permitem que as decisOes e a base de
dados de todas as partes da organizacdo sejam integradas, de modo que as consequéncias das
decisbes de uma parte da organizacdo sejam refletidas nos sistemas de planejamento e de
controle do restante da organizacéo.

A integragdo da implantagdo da pesquisa com o ERP facilita o controle da qualidade
diante da documentacdo e historico e que o ERP permita a empresa obter por um periodo

indeterminado.

2.5 Processo de Aprovagao de Pecas de Producéo (PPAP)

O propésito do PPAP é determinar que todos os registros de projetos de engenharia e 0s
requisitos de especificacdo do cliente estejam propriamente percebidos pela organizacgdo e se 0
processo de manufatura tem o potencial para produzir produtos que satisfacam de forma
consistente estas exigéncias durante um lote de producdo real e a uma taxa estipulada (PPAP,
2006).

Para Altieri e Coppini (2002), a etapa de validacdo do processo de producdo assegura
que o plano de qualidade assegurado do produto é adequado e eficiente para a vida Util da sua
producdo e deve ocorrer durante uma corrida piloto de producdo, que serd programada com 0s
recursos definitivos.

John Deere (2006) determina os requisitos minimos necessarios para submissdo do
PPAP. Define-se inicialmente a Avaliagdo do Nivel de Risco do Item e pode ser revisto, onde
se define o Plano da Qualidade ponderando:

e Custo;
e Gravidade da falha;

e Complexidade para a fabricacéo.

Para as pecas de producdo, o produto para PPAP deve ser tomado de um lote
significativo de producdo, que precisa ter oito horas de producgéo, e com a quantidade especifica
de um total minimo de 300 pecas sucessivas, a menos que especificado de outro modo pelo
representante autorizado do cliente. Em cada processo individual de producdo (linha de

montagem e/ou célula de trabalho paralelo, cada posicdo de molde, cavidade multipla,
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ferramenta ou dispositivo padrdo) devem ser medidas as pegas representativas e ensaiadas
(PPAP, 2006).

Para PPAP (2006), a organizacdo deve ter registro para produto e peca vendavel,
incluindo registros de projeto para componentes ou detalhes de produto ou peca vendavel.
Quando o registro de projeto estiver em formato eletrénico, por exemplo, os dados numéricos
de CAD/CAM; a organizacao devera fabricar uma copia em papel (ex.: gravuras, relatorio de
Dimensionamento Geométrico e de Tolerancia (GD&T), desenhos) para identificar as medi¢des
tomadas.

A organizacdo deve favorecer a evidéncia de que o relatério da Composicdo do
Material/Substancia, o qual é requerido pelo cliente, esteja sendo preenchido para a peca e que
os dados reportados atendam os todos 0s requisitos especificos do cliente. A organizacao deve
ter todos os documentos de autorizacdo de alteracéo de engenharia para aquelas alteracdes ainda
n&o registradas no registro de projeto, mas incorporadas no produto, peca ou ferramenta (PPAP,
2006).

Segundo PPAP (2006), “onde especificada pelo cliente, a organizacdo deve ter
evidéncia da aprovagdo de engenharia do cliente”.

A coordenacéo responsavel pelo projeto do produto deve desenvolver um FMEA de
projeto de acordo e em conformidade com os requisitos especificos do cliente (por exemplo, o
Manual de Referéncia de Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial). A organizacdo deve
ter um diagrama do fluxo do processo no formato especificado pela organizacdo, que
claramente descreva 0s passos e 0 seguimento do processo de producdo de forma apropriada e
que atenda as necessidades, aos requisitos e as expectativas do cliente, por exemplo, ao Manual
de Referéncia Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle (PPAP,
2006).

Segundo PPAP (2006), FMEA de processo, a organizacdo deve desenvolver um FMEA
de Processo de acordo e em conformidade com os requisitos especificos do cliente, manual de
referéncia de Analise de Modo e Efeitos de Falha Potencial. Também necessita ter um Plano de
Controle, que defina todos os métodos usados para o controle de processo e que atenda 0s
requisitos especificos do cliente, exemplo, Planejamento Avangado da Qualidade do Produto e

Plano de Controle.
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2.5.1 Elementos do PPAP

Para Peiter (2009), o PPAP possui 18 elementos essenciais, a saber:

1. Registro de Projeto de Produto: sdo desenhos das pegas, particularizagdes, e/ou
dados eletronicos utilizados para transferir as informagdes necessarias para produzir um
produto. Se o cliente for responsavel pelo projeto, esta serd uma copia do desenho do cliente
que é emitido junto com a ordem de compra. Se o fornecedor for o responsavel, este desenho
sera autorizado no momento da liberagdo do fornecedor;

2. Documento de Alteracdo de Engenharia: quaisquer alteracOes autorizadas de
engenharia que tenham sido incorporadas ao produto, peca ou ferramental. Documenta o projeto
original e mostra a defini¢do detalhada de mudancas;

3. Aprovagdo de Engenharia: o cliente tem a prerrogativa de solicitar que seu
departamento de engenharia acompanhe e aprove determinados documentos ou processos antes
da aprovacao final do PPAP;

4. FMEA de Projeto: analise do modo e dos efeitos de falhas potenciais do projeto
revisado e assinado pelo fornecedor e pelo cliente. Se o cliente for responsavel pelo projeto,
geralmente ndo compartilha deste original com o fornecedor. Entretanto, a lista de todas as
caracteristicas criticas ou de elevado impacto do produto devera ser compartilhada com o
fornecedor;

5. Diagrama do Fluxo do Processo: indica todas as etapas e sequéncia no processo
de fabricag&o, incluindo retrabalhos ou reparos;

6. FMEA de Processo: analise do modo e efeitos de falhas potenciais do processo,
assinado pelo fornecedor e pelo cliente. O FMEA de Processo segue as etapas do fluxo de
processo, onde se indicam os erros que podem ocorrer durante a fabricacao;

7. Plano de Controle: é uma descricdo que define os controles aplicaveis a pecas de
producdo e processos, e que, no minimo, devem contemplar as caracteristicas especiais e 0s
requisitos de engenharia do Cliente. O Plano de Controle segue as etapas do FMEA e fornece
mais detalhes como as alteracGes potenciais que podem ser verificadas dentro da qualidade, o
processo de producdo do conjunto ou durante a inspe¢do dos produtos;

8. Estudo de Analise do Sistema de Medidas (MSA): é o melhor entendimento das
fontes de variagdo que podem influenciar os resultados gerados pelo sistema de medicéo;

9. Resultados Dimensionais: sdo as avaliagbes mensuraveis que asseguram a

montabilidade e a usabilidade do produto, de acordo com as especificacGes do Cliente;
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10.  Registros de Ensaios Materiais e de Desempenho: sdo 0s testes e 0S ensaios
necessarios para se garantir o atendimento aos requisitos quimicos, fisicos e metaldrgicos do
Cliente;

11.  Estudos Iniciais do Processo: sao estudos de curto prazo conduzidos para obter
informagdes antecipadas sobre o desempenho de processos novos ou revisados relativos aos
requisitos internos ou do cliente. Seu proposito é entender as variagdes do processo e ndo apenas
atingir um determinado indice da qualidade;

12. Documentacdo de Laboratorio Qualificado: é a comprovacdo de que 0s
laboratérios utilizados para a realizacdo dos ensaios especificados pelo Cliente tem a
competéncia para tal;

13.  Relatério de Aprovacdo de Aparéncia (RAA): é a copia do relatério da
aprovacao de aparéncia do formulario de AAI (inspecdo de aprovacdo da aparéncia) assinado
pelo cliente. Aplicavel para os componentes que afetam a aparéncia somente, principalmente
itens pintados;

14.  Amostra do Produto: é uma quantidade pré-definida de pecas que podem ser
usadas para o0s ensaios, montagem de veiculo prototipo, por exemplo;

15.  Amostra Padrdo: é a peca aprovada no ensaio dimensional, que € mantida pela
organizacdo, para comprovar o atendimento aos requisitos quimicos, fisicos, metallrgicos e
dimensionais especificados pelo Cliente;

16.  Auxilios para Verificacdo: sdo dispositivos, calibres, padrdes fornecidos pelo
cliente para auxiliar a organizacdo a controlar a qualidade do produto;

17.  Registros de Conformidade com Requisitos Especificos do Cliente: séo
requisitos adicionais a ferramenta PPAP, estabelecidos pelo Cliente, para atender seus critérios
particulares do mesmo Cliente. A organizagédo deve ter registros de conformidade para todos os
requisitos especificos aplicaveis do Cliente;

18.  Certificado de Submisséo de Pec¢a de Producdo (PSW): formulario que formaliza
0 processo completo do PPAP. Este formulario mostra a razao para a submissao (mudanga do
projeto, revalidacdo anual, etc.) e o nivel dos originais submetidos ao cliente. H& uma se¢édo
gue pede se os resultados se encontram de acordo com todas as exigéncias do desenho e da
especificagao.

Todos os elementos do PPAP séo importantes, porem alguns elementos podem ser
atendidos ou agrupados junto com outro elemento, assim agilizando o processo de aprovacgao
do PPAP.
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2.5.2 Auvaliacdo do Nivel de Risco do Item (PLRA)

Todos os itens necessitam de uma aprovacdo para serem liberados para a producéo,
desde modo € necessaria uma série de analises, uma delas é o risco que esse item apresenta.
Essa avaliacdo é realizada por uma equipe da qualidade que vai validar uma série de
procedimentos que devem ser executados.

A primeira etapa é chamada de Part Level Risk Assessment, traduzindo para o portugués,
Avaliacéo do Nivel de Risco do Item.

Para John Deere (2006) a utilizacdo e a realizacdo do PLRA sdo necessarias para que a
reunido envolva:

e Engenharia do Produto;
e Manufatura;

e Materiais;

e Qualidade;

e Fornecedor.

Diante de todos os envolvidos se tem uma Unica definicdo das acdes que serdo tomadas,
assim a informacao se transforma interdepartamental, alinhada com o fornecedor.

O Quadro 1 apresenta os critérios de gravidade quanto a sua falha.

GRAVIDADE

Ranking Efeito Critério: Gravidade quando ocorre afalha

Pode colocar em perigo a integridade fisica do cliente/operador.
Ocorre falhas semaviso de adverténcia.

Maquina esta inoperante e o tempo de parada é maior de que 4
horas para efetuar-se o conserto.

Maquina esta inoperante e o0 tempo de parada é menor do que 4
horas para efetuar-se o conserto.

5 Extremo

4 Alto

3 Moderado
Maquina esta em funcionamento comreducéo de performance.

Méquina estd em funcionamento e alguns itens de conforto

2 Baixo estdo inoperantes.
Itens de montagens e acabamento n&o estdo conformes.
1 Menor Sem Efeito.

Quadro 1 — Utilizagdo quanto a sua Gravidade.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.
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O Quadro 2 apresenta os critérios de complexidade indicados ao item e processo. Essa
complexidade se da na dificuldade de desenvolver o item em relagdo ao processo que deve ser

executado, consequentemente definido o nivel de seu efeito.

COMPLEXIDADE DO ITEM/PROCESSO
Ranking Efeito Critério: Complexidade para manufaturar o item

Quande o formecedor tem o controle de projete & € um item/montzgem  muito
complexno.
Eum item de alta precisdo e'ou com processo complexo.

A Muito Alte | Nova tecnologia e'ou processo de manufatura.
Nio h2 método efetivo para detectar falhas,

Fomecedor compra pegas de tevcemos.

Nova zplicacio para o produte.

Empresa tem o contrels do projete.

Eum item de alta precizsSo e'ou com processo complexo.

Processo de fabricagio com varias operagies mais de 5 OP.

Mova tecnologia 2'ou processo de manufatura,
Nio ha método efetivo para detectar falhaes,
Fomecedor compra pegas de tercetros.

It=nz com caractstisticas chave.

Tratamento térmice ou zczhamento final sspecizl

Materisiz especizis.

oderado Processo de fzbricacio com varizs operagies mais de 5 OF.

1aa

Processos especizs (solde, pintura, tratemento tSrmico, colagem).
Superficies Classe A

Elementos de fixacio nio Sitondardas.

Montzeem utilizando téeniczs de uni@o comoe soldabrazagem.

ITtens com processo de fzbricacie comprovado (com fetramentz) 2 sem
caracteristicas chave.

(2]

Bamxo

i Menor Itens de prateleirs (Pecas Smmples).

Ttens similares com 2 mesma aplicacdo.

Quadro 2 — Utilizacdo quanto a sua Complexidade.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

Na Tabela 1, identificam-se os custos para verificar os niveis do risco, pois esses custos

influenciam diretamente na decisdo da avaliacdo no nivel do risco do item, no que tange em

relacdo ao faturamento da empresa.



35

CUSTO
Ranking Custo Critério: Preco do Componente - TSWC (R$)
5 Muito Alto Acima de R$ 480,00
4 Alto R$ 120,00 a R$ 480,00
3 Moderado R$ 30,00 a R$ 120,00
2 Baixo R$ 10,00 a R$ 30,00
1 Menor Abaixo de R$ 10,00

Tabela 1 — Custos para Verificar os Niveis do Risco.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

Com base na Tabela 2, é possivel identificar o calculo do Risk Priority Number (RPN),
traduzindo para o portugués, Nivel de Risco do Item — NUmero de prioridade de Risco. RPN =

Custo x Gravidade x Complexidade.

Niveis de Qualidade

0 Padréo RPN =1

1 Incidental 2<=RPN<7
2 Menor 8 <=RPN <27
3 Maior 27 <= RPN < 64
4 Critico 64 <= RPN

Tabela 2 — Niveis de Qualidade.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

John Deere (2006) afirma que, apds identificar o RPN, pode-se definir o Nivel do Plano
da Qualidade (QPL), onde ira variar o nimero de ferramentas aplicadas, pois quanto maior o
RPN, maior o nimero de ferramentas a se utilizar no PPAP e vice-versa.

A classificacdo dos niveis de qualidade é importante para validar e aprovar o estudo,
para isso 0 mesmo depende do nivel de risco do item. Definido pelo custo, gravidade e

complexidade do item.
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2.5.3 Fluxograma de Processo

De acordo com Barnes (1982), o fluxograma de processo é uma técnica utilizada para
registrar o processo de uma maneira compacta e de facil visualizacdo e entendimento.
Usualmente o fluxograma inicia-se com a entrada da matéria prima na fabrica ou célula e segue
o caminho de fabricacdo do produto, passando pelas operacdes de transformacao, transporte e
inspecdo até a sua saida como produto acabado.

Para Slack et al. (2002), os fluxogramas séo utilizados a fim de representar graficamente
a descricdo de um processo, porque permitem identificacdo de falhas; verificacdo e
aprimoramento dos processos de trabalho; definicdo de responsabilidades e exposi¢do de
possiveis problemas de comunicacdo, remanejamento de trabalhos e até mesmo reducdo de
custos operacionais.

Dentre as vantagens na utilizacdo da técnica fluxograma est&o:

e Permite verificar como se vinculam as operagoes;

e Como se relacionam os componentes de um sistema, mecanizado ou nao,
facilitando a andlise de sua eficacia;

e Facilita a localizacao das deficiéncias;

e Fécil visualizacdo dos passos, transportes, operacoes, formularios;

e Propicia o entendimento de qualquer alteracdo de um processo que se proponha
nos sistemas existentes pela clara visualizacdo das modificacdes introduzidas no fluxograma.

Atualmente o fluxograma é uma ferramenta chave para o processo obter um fluxo

continuo e assim sempre manter um modelo padrdo para os procedimentos.

2.5.4 Analise de Modo e Efeito de Falha (FMEA)

Barasuol, Borgmann e Rosa (2006) afirmam que o método de Anélise de Modo e Efeito
de Falha (Failure Mode and Effect Analysis - FMEA) surgiu em 1963 e foi desenvolvido pela
NASA. A metodologia FMEA objetiva analisar produtos e processos, identificando possiveis

falhas e assim determinar o efeito sobre o desempenho do sistema. Apos ter sido utilizada pela
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NASA, esta metodologia foi amplamente difundida, primeiramente na inddstria
automobilistica.

Stamatis (2003) define FMEA como sendo um método capaz de analisar produtos e
processos usados para identificar possiveis falhas e determinar o efeito destas sobre o
desempenho do sistema (produto ou processo), baseado num raciocinio basicamente dedutivo
(ndo exige calculos sofisticados). E, portanto, um método analitico padronizado para detectar e
eliminar problemas potenciais de forma sistematica e completa.

No FMEA séo utilizados trés fatores que irdo nortear e definir a prioridade das falhas.
Sdo eles ocorréncia (O), severidade (S) e deteccdo (D). Sendo, respectivamente, a ocorréncia
como a frequéncia da falha; a severidade indica a gravidade do efeito da falha; e a deteccéo a
habilidade para detectar a falha antes que ela atinja o cliente (LEAL; PINHO; ALMEIDA,
2006).

Ap6s o levantamento das informacdes e a aplicacdo dos trés fatores citados
anteriormente, ¢ feita uma avaliacdo quanto a criticidade das causas de uma possivel falha. Para
isso, € utilizado o RPN, que é o produto dos trés fatores: D, O e S. Obtido o RPN, as causas das
falhas sdo ranqueadas, e dessa forma, a atuacdo do gestor é orientada através desta
(GILCHRIST, 1993; LEAL; PINHO; ALMEIDA, 2006). O grande ganho de produtividade
acontece quando eliminamos problemas esporadicos, que sao trabalhados pelo FMEA.

2.5.5 Revisdo de Projeto, Processo e Montagem (DPAR)

Design Process Assembly Review, traduzindo para o portugués, Revisdo de Projeto,
Processo e Montagem.

Para John Deere (2006), uma reunido referente ao DPAR devera ser conduzida para
confirmar todas as expectativas dos produtos ou dos servicos antes da construgdo do prototipo.
O DPAR pode ser dirigido pessoalmente através de telefone ou através de comunicacdo
eletrbnica. As exigéncias do PPAP devem ser compreendidas claramente como uma saida do
DPAR.

Em um DPAR primeiramente se desenvolve o desenho do projeto com o fornecedor ja
definido; depois do desenho j& concluido se comunica com a engenharia que registra 0 DPAR,
se ha qualidade ou materiais, agenda uma reunido com o fornecedor. Feito isso, a qualidade,
materiais, Engenharia e fornecedor realizam o DPAR (JOHN DEERE, 2006).
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Conforme o autor anteriormente citado, os participantes do Processo do DPAR (Um
grupo multifuncional composto por representantes da Empresa que esté aplicando ao DPAR e
ao seu fornecedor) séo:
e Manufatura;
e Qualidade;
e Compras;

e Engenharia Produto.

Segundo John Deere (2006), os resultados do DPAR tém entendimento do desenho
indicando todas as suas normas, tolerancias, matéria prima, tratamento térmico, observacoes e
alteracdes; analise de todos os recursos necessarios para manufaturar o item (ferramental,
processos, compras, embalagem, logistica); revisdo das caracteristicas chaves identificadas no
projeto e definicbes de novas caracteristicas chaves em decorréncia de limitages do processo.

O Quadro 3 apresenta os critérios de avaliacdo do risco, 0 monitoramento do DPAR
onde € realizada uma série de checagens no item, desde a sua descricdo até a sua complexidade,

assim definida a documentacéo necessaria para a 0 PPAP.

AVALIACAO DERISCO
S 2
=12 o]|© S S o |
3| o Sle2|ls &les o B2 Documentacao
Sl |l=|l2o2]|l2 ]2 s|lac 8l=1c|IX12
eMsls|>|2|lsTlcElSs 2la]|3]a]la|NVE Qualidade | necessaria para o
o O [ — ]
E17| 18lga|gS|Es|”|o|5 PPAP
L | L S o
o % (&)
o

Quadro 3 — Avaliacdo do Risco do Item.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

A sequéncia de avaliagdo deve ser seguida criteriosamente, pois caso a ondem
estabelecida sofrer alguma ndo conformidade, de pular alguma etapa, a avaliagdo do estudo
podera ser equivocada, desta forma mascarando a avaliacdo realizada. O Quadro 4 apresenta a
classificacdo do DPAR.
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DPAR
Amostra PPAP Acbes DPAR
o
<
[a W) —_
12 ; Autorizagéo de E
HEIEIE Desvio Acdes 2| s
Sls|o|W| Aprovacdodo | Necessérias | & | O
3 S &
el |° PPAP &
<
a

Quadro 4 — Etapas do DPAR.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

Existem trés principais etapas: Amostra, PPAP e A¢bes DPAR, onde as mesmas sdo
subdivididas em mais oito subetapas, assim efetuando o monitoramento do DPAR. Esse
acompanhamento exige que toda a equipe se envolva, pois existe um especialista de cada area,

contudo, mesmo existindo um responsavel, a decisdo final é realizada em conjunto.

2.5.6 CEP/Estudo de Capabilidade

Segundo AIAG (2005) e Giordani (2006), as caracteristicas principais podem ser
designadas como caracteristicas chaves ou caracteristicas especiais. Sdo elementos
guantitativos ou qualitativos que identificam as necessidades dos clientes quanto ao produto e
ao processo. Estas sdo identificadas através de FMEA’s e desempenho de indicadores como
garantia ndo conformidades, reclamacdes de clientes entre outros.

Conforme o autor anteriormente citado, as caracteristicas criticas, que representam o
estudo baseado numa medida do item, devem ser monitoradas de forma especial, através de um
plano de controle, para que as informac6es fiquem devidamente registradas. Sdo identificadas
de varias formas através de simbolos ou siglas em desenhos e documentos do produto, pois sua
identificacdo varia de empresa para empresa.

Segundo Peiter (2009), o Controle Estatistico de Processo (CEP) compreende o0s

principios basicos de estabilidade sob a perspectiva de gréaficos de média e de limites listados:



40

o Cpk — Indice de capacidade para um processo estavel. E calculado com base na
especificacdo do cliente e no desvio padrdo de uma determinada amostra do processo;

o Ppk — O indice de desempenho. E calculado com base na especificaco do cliente
e no desvio padrdo da populagdo que estabelece o processo;

o Estudos de curto prazo tém como propdsito do estudo inicial abranger a variacédo
do processo e ndo so6 alcancar um valor de indice especifico. Quando dados historicos estdo
disponiveis ou dados iniciais sdo suficientes para preencher uma carta de controle (pelo menos
100 amostras individuais), o Cpk pode ser calculado quando o processo estiver estavel. Para
processos cronicamente instaveis com producdo satisfazendo as especificacdes e um padréo
previsivel, Ppk deve ser usado. Quando dados satisfatérios ndo estdo disponiveis (<100
amostras), contate o responsavel pela atividade de aprovacdo de pecas do Cliente para
desenvolver um plano adequado;

o Para material a granel, o fornecedor deveria obter um acordo com o Cliente
relativo as técnicas apropriadas para estudos iniciais de processo, se necessario, para gerar uma
estimativa efetiva de capabilidade;

. Critério de Aceitacdo para Estudo Inicial: deve-se usar 0 seguinte como critério
de aceitacdo para avaliar os resultados do estudo inicial do processo para processos que parecam
estaveis:

o Valordo indice > 1,67 — O processo atualmente satisfaz os requisitos do cliente.
Apds aprovacao, iniciar producdo e seguir o Plano de Controle;

o 1,33 <(Valor do indice) < 1,67 — O processo € atualmente aceitavel, mas pode
requerer alguma melhoria. O Cliente deve ser contatado e os resultados do
estudo avaliados criticamente. Isso ird requerer alteracdes no Plano de Controle,
se ndo houver melhora antes do inicio da producéo de volume;

o Valor do indice < 1,33 — O processo ndo satisfaz o critério de aceitacdo. O
representante apropriado do Cliente deve ser contatado para uma andlise critica
dos resultados do estudo;

o E importante salientar que Cpk s6 pode ser usado para agdes estaveis.

Para AIAG (2005) e Giordani (2006), as caracteristicas criticas de produto, sdo
elementos estabelecidos pela engenharia do produto e pela qualidade através de analises dos
FMEA’s de projeto. Estas caracteristicas tém por objetivo atender as necessidades dos clientes

referentes ao desempenho, qualidade, confiabilidade do produto, bem como requisitos voltados
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a seguranca e as regulamentacbes governamentais, apos definidas as necessidades que sdo
exigidas pelos clientes continua-se o projeto.

De acordo com o autor anteriormente citado, as caracteristicas criticas de processo sdo
aqueles elementos ou parametros de processos utilizados para realizacdo da tarefa e que tém
impacto significativo no desempenho da qualidade do processo executado. Geralmente sé&o
definidos os FMEA’s de processo e identificados em planos de controle, podendo somente ser
acrescentadas ou retiradas dos planos pela engenharia da manufatura ou da qualidade.

Segundo Giordani (2006), a metodologia proposta para os Estudos de Capabilidade de
Processo nas caracteristicas chaves de produto e processos seré detalhada a seguir. Dentre as
informacdes desta metodologia sdo apresentados os fluxos das atividades e as responsabilidades
de cada cargo perante esta ferramenta e critérios para a aprovacao dos processos:

o Estudos de Capabilidade de Processos sdo analises estatisticas que refletem a
situacdo real do processo. Estes estudos sdo baseados nas técnicas utilizadas nas aplicacGes de
CEP, pois possuem cartas de controle, histogramas e indicadores de desempenho de processos.
Porém, se diferencia do CEP por se tratar de um estudo que deve ser realizado no periodo de
desenvolvimento do item na manufatura e ap6s deve ser refeito num determinado periodo. Ja o
CEP se trata de uma técnica de estatistica a qual é utilizada para 0 monitoramento continuo do
processo;

. Os estudos de Capabilidade dos Processos sdo realizados para que se possa
definir o método de monitoramento que deve ser empregado em um determinado processo.
Muitas vezes, em fungédo do processo para oferecer um desempenho muito bom, ndo se torna
viavel a aplicacdo de CEP para o monitoramento continuo. Nestas situacfes o Estudo de
Capabilidade define a frequéncia de inspecdo juntamente com uma carta de controle passando
a monitorar o processo de forma bastante simples;

o A manufatura deve afirmar que todas as especificacGes identificadas com
caracteristicas chaves ndo podem apresentar ndo conformidades, pois caso isso ocorra estardo
afetando negativamente a satisfacdo dos clientes;

o Existem duas formas de se controlar as caracteristicas chaves. A primeira que
deve ser analisada € a aplicacdo de Sistemas a Prova de Erro, pois assim sdo evitadas as
possibilidades de casos de falhas. J& em processos, onde ndo é possivel aplicar os Sistemas a
Prova de Erro, as caracteristicas devem ser monitoradas através de estudos estatisticos, como
Estudos de Capabilidade de Probabilidade, Controle Estatistico do Processo ou pelo meio de

frequéncias de amostragens.



42

Sistemas a Prova de Erro, ou seja, Poka Yoke sdo sistemas que ndo permitem que o
operador consiga efetuar um processo errado. Normalmente trabalha em cima de dispositivos e
de operacGes de dificil manuseio, que ndo deixam o operador conseguir operar uma maquina
ou processo de forma inadequada, onde ele somente ira conseguir efetuar a operacdo de forma
correta. Diante disso, 0 controle estatistico de processo obtém grande relevancia para validar
um determinado processo (poka yoke).

Conforme Giordani (2006), no Planejamento do Estudo de Capabilidade, a Engenharia
de Manufatura sera a responsavel pelo planejamento de todas as atividades que deverdo ser
executadas no Estudo de Capabilidade e terdo como apoio a Engenharia da Qualidade. Este
planejamento é muito importante, pois quando o estudo for realizado tomara tempo de
manufatura para a coleta dos dados e em melhorias que devem ser feitas no processo, que seréo
apresentadas a sequir:

e Identificar os itens e 0s processos que deverao ter Estudos de Capabilidade;
e Estabelecer um plano de acédo para a preparacdo do processo;

e Solicitar a supervisao das pessoas que irdo participar do estudo;

e Planejar as ordens de producdo até se obterem trinta amostras;

e  Definir prazos de analise dos resultados;

e Preparar as cartas de controle;

e Preparar o sistema para coleta de dados;

e Verificar se o sistema de medicéo esta validado;

e Certificar que o processo esta sendo executado conforme 0s documentos.

Somente ap6s todas estas atividades terem sido realizadas, a Engenharia da Manufatura
devera repassar para a Engenharia da Qualidade para o estabelecimento dos critérios que
poderdo ser considerados como aprovados.

Essa ferramenta € muito importante dentro do PPAP, pois tem funcédo de identificar
todos os modos de efeitos e de falhas. Portanto, sdo ferramentas diretamente ligadas a producéo,

ao fator producdo de uma empresa especifica que esté ligada & manufatura e a qualidade.
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2.5.7 Anélise do Sistema de Medicdo (MSA)

Segundo PPAP (2006), a organizacdo deve ter Estudos de Analise dos Sistemas de
Medic&o aplicaveis, tais como o estudo de R&R, tendéncia, linearidade, estudos de estabilidade,
para todos os aparelhos, equipamentos de medicao e ensaios, novos ou modificados que devem
ser utilizados no estudo do sistema de medicé&o.

O INMETRO (2000) denomina a medi¢do como “conjunto de operagdes que tém por
objetivo determinar um valor de uma grandeza” (INMETRO, 2000, p. 23), e “a metrologia
abrange todos os aspectos tedricos e praticos relativos as medic¢des, qualquer que seja a
incerteza, em quaisquer campos da ciéncia ou da tecnologia” (INMETRO, 2000, p. 23).

A medicdo é utilizada como uma ferramenta para monitorar e acompanhar a producao,
controlar ou investigar um processo, garantir a qualidade de produtos e processos de fabricacdo
e a classificacdo das pegas em conformes e ndo conformes (ALBUQUERQUE, 2001,
SALGADO, 2010). Determinar a capacidade de um sistema de medicao é de suma importancia
para a melhoria da qualidade, pois nos processos de medi¢do surgirdo variabilidades que podem
ocorrer em virtude do instrumento ou entdo do operador (BURDICK; BORROR E
MONTGOMERY, 2003).

Se a variacdo total da repetitividade e da reprodutibilidade do sistema de medicédo
(instrumento e operador) forem menores que vinte por cento do total da varia¢do da tolerancia,
o0 sistema de medicdo é aceitavel para o uso. Se o fornecedor usar um equipamento com uma
variacdo total superior a vinte por cento, a empresa devera ser contatada para aprovacdo. Um
equipamento devera ser provado repetivel e reprodutivel antes de ser usado num estudo da
capabilidade ou usado para aceitar ou rejeitar pecas (JOHN DEERE, 2006).

Segundo a ISO/TS 16949:2009, a Analise do Sistema de Medicdo deve ser realizada
para verificar a variagdo existente em cada sistema de medicdo. E a empresa deve estabelecer
processos para garantir que a medicdo e 0 monitoramento possam ser realizados de uma maneira
coerente. No caso da Analise do Sistema de Medicdo deve ser assegurada a repetitividade e a
reprodutibilidade das medigdes, que € alcancada através da elaboracdo de estudos de R&R
(Repetitividade e Reprodutibilidade).

Existem varios métodos a serem empregados para a analise dos estudos de R&R, o0s
quais de acordo com o AIAG (2006) podem ser:

e Continua;

e Meétodo da Amplitude;
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e Estimativa de Variancia;

e Porcentagem de Toleréncia;

e Método da Média e Amplitude;
e Andlise da Variancia (ANOVA);

e Porcentagem de Tolerancia da Analise da Variancia (ANOVA).

Os estudos de analise dos sistemas de medi¢bes sdo fundamentais para garantir a

qualidade do item.

2.5.7.1 Repetitividade

A repetitividade pode ser definida como sendo a variabilidade de um Unico operador,
pois é o resultado da variacdao das medi¢6es com um Unico equipamento de medicéo, o qual foi
usado diversas vezes por apenas um operador, medindo uma determinada caracteristica. E a
variacdo prépria do instrumento ou a sua capabilidade (AIAG, 2004). Ou seja, € a variacao das
medicdes obtidas através da utilizacdo do mesmo equipamento de medicdo, utilizado vérias
vezes e medindo a mesma caracteristica de diversas pecas.

Portanto, a repetitividade é uma variacdo casual proveniente de repetidas medicbes
realizadas sob condicdes fixas e definidas. As causas que podem originar variaces na
repetitividade, segundo AIAG (2004), sdo:

e Variacgdo dentro da peca: forma, posi¢do, acabamento;

e Variagdo dentro do instrumento de medigédo: desgaste, falha do equipamento,
manutencao precaria;

e Variacgdo dentro do padrdo: qualidade, classe e desgaste;

e Variagdo dentro do método: no ajuste, na técnica, na fixacéo da peca;

e Variacdo do avaliador: falta de experiéncia, posicao, treinamento, habilidade;

e Variagdo dentro do ambiente: temperatura, umidade, luminosidade;

e Violagdo de alguma premissa: estabilidade, operacdo apropriada;

e Projeto do instrumento ndo robusto ou método ndo robusto, uniformidade
precaria;

e Dispositivo de medicao errado para aquela aplicacdo;
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e Deformacao/distorcao da peca ou do dispositivo de medicdo;

e Aplicacdo: tamanho da peca, posicao, erro de observacéo.

A repetitividade é a analise para avaliar os instrumentos de medigao.

2.5.7.2 Reprodutibilidade

A reprodutibilidade é a variacdo entre as médias das medidas realizadas por diversos
operadores, usando 0 mesmo equipamento de medic¢do e medindo igual caracteristica da peca
(AIAG, 2004). Isto ocorre, muitas vezes, devido a habilidade de cada operador em manipular o
instrumento. Conforme AIAG (2004), as possiveis causas para o erro de reprodutibilidade s&o:

e Variacdo entre pecas;

e Variacdo entre instrumentos;

e Variacdo entre padroes;

e Variagdo entre métodos;

e Variag&o entre avaliadores;

e Variag&o entre ambientes;

e Violacdo de alguma premissa no estudo;
e Eficacia do treinamento do operador;

e Aplicacdo/tamanho da peca, posicdo, erro de observacao.

Em relacdo aos resultados referentes a aplicacdo dos estudos de Repetitividade e
Reprodutibilidade, caso o valor da repetitividade seja maior quando comparada com a
reprodutibilidade, as causas podem ser em virtude do equipamento de medigdo necessitar de
manutencdo, ou o instrumento deveria ser reprojetado para uma maior robustez, ou o local para
a realizacdo da medicdo € inadequado, ou ainda pode haver uma grande variacao na peca. E no
caso da reprodutibilidade ser alta quando comparada com a repetitividade, as causas podem
estar relacionadas ao operador, o qual necessita ser bem treinado em como ler e usar o
equipamento de medicao, ou existe a necessidade de um dispositivo para ajuda-lo na utilizagéo
do instrumento de medicdo (AIAG, 2005).

A reprodutibilidade € a analise para avaliar o desempenho do operador.
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2.5.8 Linearidade

Segundo AIAG (2004), a Linearidade é fornecida em um estudo da variacdo dos
resultados de medicGes ao longo da escala do equipamento. Ela garante que os resultados de
medicdo sdo confiaveis em qualquer ponto da escala em relacéo ao equipamento.

Graficamente apresentam-se pontos lineares em uma reta, ndo ha necessidade de serem
pontos exatamente em cima da reta, mas sim muito préximos a ela, sendo que a varia¢éo pode
ser representada tanto para baixo como para cima da reta.

Sdo aplicaveis em equipamento por variaveis (que possuam escala). A linearidade
estende os resultados de um ponto para todos os demais. Cada ponto de calibracdo de um
equipamento vincula excessivamente esta obrigacdo, e qualquer reducdo promove grandes
beneficios a empresa. Como por exemplo, o aumento de confiabilidade e a reducdo de custo,
por meio da diminuic¢do dos pontos de calibragdo (AIAG, 2004).

Manter um processo linear é fundamental para garantir a qualidade dos produtos, pois a

linearidade de um processo faz com que a padronizacdo da producao se aproxime do ideal.

2.5.9 Relatdrio Inicial de Amostra de Inspegdo (RIAI)

Segundo Grupo Schaeffler (2008), o RIAI representa as amostras iniciais de producéo,
que sdo produtos ou servicos produzidos ou prestados integralmente com equipamentos e
condigdes de producéo seriada. Elas devem ser retiradas de um lote representativo do processo
de produgéo. Onde basicamente passam por um processo de transformacao, ou seja, entrada de
materia prima, processamento e finalmente um produto acabado.

Para uma amostragem inicial de producéo de pecas ou produtos, busca-se a eliminacéao
de um defeito em uma peca j& submetida a uma amostragem, ou seja, a liberagdo era valida com
restricOes ou as amostras iniciais que foram rejeitadas (GRUPO SCHAEFFLER, 2008).

A repeticdo de uma amostragem significa que o processo sofreu melhorias e para
comprova-la, é refeito o RIAIL. Bem como, € aplicado para itens novos, que podem ou nao
apresentar anomalias no processo de amostragem. No contexto da requalificacdo periodica dos

produtos destaca-se o relatorio sempre que seja necessario documentar e aprovar medicoes.



47

Para casos mais especificos recomenda-se a ferramenta R&R (Repetitividade e
Reprodutibilidade).

2.5.10 Relatdrio de Aprovacdo de Aparéncia (RAA)

Conforme PPAP (2006), o Relatério de Aprovacao de Aparéncia (RAA) possui vinte e

cinco informagdes, conforme o Quadro 5.

Sequéncia |Descricdo

1° Cddigo do produto.

20 Revisdo do desenho.

3 Aplicacéo.

40 Descricao.

5e Comprador.

6° Nivel de Alteragéo da Engenharia.

7° Data.

8° Nome da Organizacao.

Qe Localidade de Fabricacéo.

10° Cddigo do Fornecedor.

11° Razdo da Submisséo ou Motivo da Submisséo.
12° Informag6es de Fornecimento e texturas.

13 Avalicdo da pré-textura.

140 Informacéo manual.

16° Namero do padrao.
17° Data padréo.

18° Tipo do Material.
190 Fonte do Material.

20° Informacdes Gerais (Tonalidade, Valor, Croma, Brilho, Brilho Metélico).

Sufixo da cor de entrega/descreve se houve alguma alteracdo na
tonalidade.

22° Disposicdo da Peca.

21°

23° Comentarios.
24° Assinatura da Organizagao.
25° Assinatura do cliente.

Quadro 5 — Informagdes do RAA.

Fonte: Adaptado de PPAP, 2006.
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Segundo Grupo Schaeffler (2008), para todas as pecas, nas quais é necessaria uma
determinada aparéncia conforme especificacbes de desenho, o relatério de inspecdo deve
apresentar uma avaliacdo apropriada desta caracteristica.

Esse relatdrio se faz necessario em um PPAP principalmente para itens pintados, onde
para execucdo do mesmo citou-se 0 passo a passo que deve ser seguido em qualquer pega
avaliada.

Atualmente a estética da peca tem grande importancia para o cliente, assim esse relatério
tem a responsabilidade de apontar se esta conforme ou néo, principalmente para itens pintados

e que tém uma aplicacédo diferenciada no seu produto final.

2.5.11 Relatorio Dimensional

Para PPAP (2006), a organizacdo deve fornecer evidéncia de que verificacdes
dimensionais, requeridas pelo registro do projeto e pelo Plano de Controle, foram concluidas e
os resultados indicam conformidade com os requisitos especificados. A organizacdo deve ter
resultados dimensionais para cada processo especifico de manufatura, tais como células ou
linhas de producédo e todas as cavidades, moldes, padrées ou matrizes. A coordenacdo deve
registrar, com os resultados reais, todas as dimensionais (exceto dimensdes de referéncia),

caracteristica e especificacdes, como descrito no registro de projeto e Plano de Controle.

Um Certificado de Submissao de Peca deve ser preparado e submetido para aprovacao
quando requerido pelo cliente. Se um cliente concorda que o PPAP ndo é requerido,
nenhum certificado precisa ser preparado. As informagdes requeridas pelo Certificado
de Submissédo que ndo se aplicam para o material a granel (ex.: peso da peca, medicao
dimensional) ndo precisam ser fornecidas. Para aquelas organizag¢des que foram
classificadas como “autocertificadas” por um cliente especifico a submissao de um
certificado assinado somente pela organizagdo serd a evidéncia de aprovacdo do
PPAP, a menos que a organizacéo seja notificada em contrario. Para todas as outras
organizacgdes, evidéncia de aprovacdo do PPAP deve ser um certificado assinado pelo
representante autorizado do cliente e pela organizagdo ou outros documentos
aprovacao do cliente (PPAP, p. 49, 2006).

A organizacao deve indicar a data do registro de projeto, o nivel de alteracdo e qualquer
documento de autorizacdo de alteracdo de engenharia ainda ndo agrupado ao registro de projeto
para qual a peca foi feita. A coordenacdo deve registrar o nivel de alteracéo, a data do desenho,

0 nome da organizacdo e 0 nimero da peca em todos os documentos auxiliares (PPAP, 2006).



3 RESULTADOS DA MONOGRAFIA HAMMES (2012)

Inicialmente convém destacar que a pesquisa é continuacdo do estudo de Hammes
(2012), justifica-se que essa foi a condi¢do da empresa pesquisada, que tem a necessidade de
concluir a pesquisa e posteriormente implanta-la. O PPAP tem fundamental importancia para o
desenvolvimento de um novo produto ou quando o mesmo passa por algum tipo de alteracédo
junto a engenharia.

Muitas empresas fornecedoras continuam apresentando dificuldades para entender os
requisitos do PPAP, embora os clientes enviem a documentagédo para a elaboragéo do pacote
PPAP, a empresa fornecedora ndo possui um passo a passo das ferramentas exigidas, o que
acarreta a obtencdo de resultados inconsistentes, ocasionando a rejeicdo do PPAP pelo cliente.
A seguir a sintese da monografia de Hammes (2012), apresenta os principais resultados e

destaca a importancia do pacote do PPAP.

3.1 PSW e FMEA

Dentre os procedimentos dispostos no TECNICON BUSINESS SUITE, os dois
principais sdo o PSW, chamado de Relatério Dimensional e FMEA, onde trabalham
individualmente, porém ambos sdo providos de um layout desatualizado. Assim, ndo
contemplando todas as informagdes que hoje sdo necessarias e exigidas pelas empresas. Deste
modo, pode-se identificar ainda mais a relevancia da atualizacéo dos layouts de impresséo, tanto
do PSW que ¢ basicamente o certificado de submissdes de pecas e do FMEA.

Para a garantia da qualidade é indispensavel a aplicacdo adequada das ferramentas,
todavia como ambos sdo totalmente independentes muitas vezes é gerado o certificado de
submissédo de pecas sem mesmo fazer um FMEA. O sistema dispde desta forma essas
ferramentas, que as vezes por descuido do usuario, bem como o mesmo nao possuindo
orientacdo suficiente das causas de o que um estudo mal elaborado pode impactar
posteriormente no seu produto final.

Quando se tem uma ferramenta que necessariamente obriga 0 usuario a seguir um passo

a passo, se tem uma espécie de Poka Yoke no sistema, deste modo, de acordo com o grau de
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exigéncia do item, se tem o uso das ferramentas que atendam a total qualidade do item em

questéo.

3.2 Método PPAP proposto

A Figura 3 apresenta um fluxograma dos procedimentos propostos a serem utilizadas
para efetuar o PPAP. Assim disponibilizado no TECNICON BUSINESS SUITE, onde de
acordo com o custo, gravidade e complexidade do item, obtém-se um QPL, que € o nivel do
plano da qualidade, pois a partir deste o sistema vai disponibilizar as ferramentas da qualidade

a serem utilizadas para atender a necessidade de aprovacdo do item em estudo.

[ FERRAMENTAS PPAP ERP TECNICON ]

DI

Complexidade

DE ACORDO COM O QPL SERA UTILIZADO AS SEGUINTES FERRAMENTAS:

RELATORIO
> FMEA > > DPAR > > DIMENSIONAL >
> CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE >

> ACOMPANHAMENTO DO PROCESSO ATE A SUA SUBMISSAO >

Figura 3: Método PPAP proposto por Hammes (2012).

Fonte: Hammes, 2012.

A classificacdo do PPAP serd realizada sempre antes de aplicar qualquer ferramenta,

pois é através dessa classificacdo que o ERP ird disponibilizar e sugerir as ferramentas a serem

utilizadas.
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Deste modo, cada novo PPAP incluido tera um cédigo diferente no sistema, onde o
mesmo estara vinculado a um PLRA e assim sucessivamente. Essa classificacdo dar-se-a a
partir da avaliacdo da equipe de qualidade da empresa, que informara os niveis de custo,
gravidade e complexidade do item. Esses niveis se caracterizam pelo ranking, entdo o
TECNICON BUSINESS SUITE ira sugerir no menu ferramentas, as ferramentas a serem

utilizadas, de acordo com o RPN gerado, conforme tdpicos a seguir.

3.2.1 Avaliacdo do Nivel de Risco do Item (PLRA)

Sera definida, de acordo com o custo, a gravidade e a complexidade, assim originando
0 RPN, certificando-se de fatos e de situagdes identificadas pela equipe, a qualidade para efetuar
uma boa avaliacdo do nivel do risco do item.

O PLRA sera adicionado dentro da tela de classificacdo do PPAP, em um menu
chamado PLRA que tem como func¢éo efetuar uma Avaliacdo do Nivel de Risco do Item, assim
determinando quais as ferramentas a serem utilizadas para atender o estudo, na area de negd6cio

Gestdo da qualidade, no subprocesso controle PPAP.

3.2.2 Nivel do Risco do Item (RPN)

O nivel do risco do item (RPN) é definido de acordo com os rankings, podendo variar
de acordo com 0s numerais cadastrados pelos usuarios do sistema, pois como padrdo se tem
cinco rankings com cadastros de um a cinco. Nesse caso, 0 RPN pode variar de um a cento e
vinte cinco, de acordo com a classificagao de custo, gravidade e complexidade.

Para que o sistema TECNICON BUSINESS SUITE efetue este calculo devem-se
cadastrar dados nas telas propostas a desenvolver para custo, gravidade e complexidade:

. Na area de negdcio Gestdo da qualidade, PPAP, sera disponibilizada uma tela
chamada “Gravidade PPAP”, onde devem ser cadastrados os critérios de ranking gquando
ocorrer falha e seu efeito. Como padrdo serdo cinco, mas 0 usuario podera inserir e adaptar de
maneira que melhor atenda a sua necessidade, quanto maior for o numero de rankings

cadastrados, maior sera a variagdo do RPN;
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o Na area de negdcio Gestdo da qualidade, PPAP, sera disponibilizada uma tela
chamada “Complexidade PPAP”, onde devem ser cadastrados os critérios de ranking de
complexidade de manufaturar o item e seu efeito. Como padréo serdo cinco, no entanto, o
usuario poderd inserir e adaptar de maneira que melhor atenda a sua necessidade, quanto maior
for o numero de rankings cadastrados, maior serd a variacdo do RPN;

o Na &rea de negdcio Gestdo da qualidade, PPAP, seré disponibilizada uma tela
chamada “Custo PPAP”, onde devem ser cadastrados os critérios de ranking de custo da falha
em potencial. Como padréo serdo cinco, contudo o usuario podera inserir e adaptar de maneira
que melhor atende a sua necessidade, quanto maior for o nimero de rankings cadastrados, maior

sera a variacdo do RPN.

O TECNICON BUSINESS SUITE oferecera no menu, telas de Complexidade, Custo e
Gravidade a opcao de importacdo, onde o sistema ira importar os dados padrées definidos pela
literatura pertinente a John Deere (2006). Esses dados padrdes irdo estar disponibilizados com
rankings de “um a cinco” com seus devidos efeitos e critérios, podendo ser alterados de acordo
com a necessidade do cliente, se 0 mesmo achar necessario, ou até mesmo inserir mais

cadastros.

3.2.3 Nivel do Plano da Qualidade (QPL)

De acordo com o nimero do QPL, o ERP selecionara as ferramentas da qualidade a
serem utilizadas no processo de PPAP, sendo que elas estardo atreladas ao RPN, com
“Gravidade X Custo X Complexidade = RPN”, ou seja, o nivel de Risco do Item, além de
definir o QPL, o nivel do Plano de Qualidade que pode ser classificado como “Incidental,
Menor, Maior ¢ Critico”.

Quanto a classificacdo do QPL, o sistema ir& sugerir as seguintes ferramentas que estdo

descritas no Quadro 6 e devidamente caracterizadas a seguir:
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QPL Ferramentas
Incidental Relatério dimensional.
Menor DPAR, Relatério dimensional.
Maior FMEA, DPAR, Relatério dimensional.

FMEA, DPAR, Relatério dimensional, R&R,

Critico CEP/Estudo de Capabilidade.

Quadro 6 — Niveis propostos para 0 QPL.

Fonte: Hammes, 2012.

. Quando o resultado de RPN for de um (1) a sete (7), o sistema TECNICON
BUSINESS SUITE ir4 classificd-lo como “Incidental” e disponibilizara no menu Ferramentas
da tela PLRA, Classificagdo do PPAP, o Certificado de submisséo de pecas. Quando o QPL
tiver essa classificacdo o mesmo estara identificado com a cor verde;

o Quando o resultado de RPN for de oito (8) a vinte e seis (26), o sistema
TECNICON BUSINESS SUITE ira classifica-lo como “Menor” e disponibilizara no menu
Ferramentas da tela PLRA, Classificacdo do PPAP, o Certificado de submissdo de pecas e 0
DPAR. Quando o QPL tiver essa classificacdo 0 mesmo estara identificado com a cor amarela;

. Quando o resultado de RPN for de vinte e sete (27) a sessenta e trés (63), o
sistema TECNICON BUSINESS SUITE iré classifica-lo como “Maior” e disponibilizara no
menu Ferramentas da tela PLRA, Classificacdo do PPAP, o Certificado de submisséo de pecas,
DPAR e FMEA. Quando o QPL tiver essa classificacdo o mesmo estara identificado com a cor
cinza;

o Quando o resultado de RPN for maior ou igual a sessenta e quatro (64), o sistema
TECNICON BUSINESS SUITE iré classificd-lo como “Critico” e disponibilizara no menu
Ferramentas da tela PLRA, Classificacdo do PPAP, o Certificado de submissdo de pecas,
DPAR, FMEA, R&R e CEP/Estudo de Capabilidade. Quando o QPL tiver essa classificacdo o

mesmo estard identificado com a cor vermelha.

3.2.4 Analise de Modo e Efeito de Falha (FMEA)

Como a empresa ja contemplava o FMEA (Modo de Efeito e Falha) no seu ERP, o

mesmo sera atualizado para a ultima versdo do manual do FMEA AIAG, 42 edicdo, onde a
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ferramenta ira ficar de acordo com as exigéncias de seus clientes, pois essa ferramenta é muito
utilizada para verificar os possiveis problemas que podem apresentar em uma determinada peca.

Neste contexto, evidencia-se na Area de negécio Gestdo da Qualidade, Processo FMEA,
“Subprocessos FMEA Severidade, FMEA Ocorréncia ¢ FMEA Detec¢ao”, foi proposto
padronizar os trés subprocessos. Com esta padronizagdo serd possivel ao cliente molda-los para
deixa-los exatamente de acordo com a sua necessidade.

Quando o cliente optar por essa rotina, o sistema TECNICON BUSINESS SUITE ira
importar e substituir os dados conforme os dez indices do manual de FMEA. Assim, somente
os dez indices cadastrados serdo substituidos, caso a empresa ja utilize mais que dez, o sistema
ndo suprira os subsequentes.

Na tela de FMEA de “Detec¢do” sera adicionado o campo “Oportunidade de detec¢ao”,
que possui a funcionalidade de efetuar um processo, possibilitando determinar quando esta
falha for identificada. Para tanto, detectando de acordo com essa oportunidade, a descrigdo
estard mais proxima do ideal para atender a necessidade da anélise da equipe da qualidade.

Em relacdo ao FMEA, sugere-se uma alteracdo do campo "FMEA de processo” para
“FMEA”, que segundo o manual pode ser um FMEA de Processo ou FMEA de Produto,
deixando opcional para o usuério efetuar um FMEA de processo ou de produto.

Quando parametrizado com Processo, ao imprimir o FMEA no menu “Imprimir
FMEA”, o sistema TECNICON BUSINESS SUITE ira exibir no cabecalho “FMEA de
Processo”. Este é recomendado para falhas no planejamento e execucdo do processo, baseados
nas ndo conformidades do produto perante as especificacdes do projeto ou na elaboracdo de um
item novo.

Quando parametrizado com Produto, ao imprimir o FMEA no menu “Imprimir FMEA”,
o sistema TECNICON BUSINESS SUITE ira exibir no cabegcalho FMEA de Produto. Este é
recomendado para falhas decorrentes no produto perante as especificagdes do produto.

As alteracOes propostas estdo representadas em todas as estruturas do FMEA, desde a
severidade, a ocorréncia e a deteccdo, que serdo adaptadas, implementando novas colunas e
descricdes e principalmente na impressao do FMEA. Conforme Figura 4, pode-se identificar o
FMEA ja em seu formato da 42 edigdo, onde a Unica alteragdo para 0 FMEA de Produto sera a

sua descrigé@o no cabecalho, que ao invés de ser processo passa a ser produto.
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3.2.5 Reviséo de Projeto, Processo e Montagem (DPAR)

O DPAR tem como funcionalidade revisar o Projeto, Processo e Montagem, no entanto,
para executar essa ferramenta obrigatoriamente ela tera que estar vinculada com um PLRA e
consequentemente a um PPAP, tendo total controle desse item que estd sendo revisado. Essa
ferramenta sera vinculada para um PPAP somente quando a mesma tiver um RPN acima de
oito. Ou seja, quando o item for incidental ndo ird constar essa ferramenta na grade das

ferramentas na tela de classificacdo do PPAP. A Figura 5 apresenta a classificacdo do DPAR.

© DPAR [E=R TSR

Incluir  Alterar Excluir Consultar S5elecionar Opgées  Procedimentos DPAR
> W] 0 [conceta] @]

Cédigo PLRA Data PP&P

| 1 17 |16/08/2008

Cédigo Fieferéncia Descrigdo

| 17 |FF_PPAF_01 [PRODUTO FINAL QUALIDADE

RPH QPL
75 |CRITICO

Cddigo Fesp. Qualidade Cédigo Fiesp. Engenharia

| 17 [JULIAND HAMMES

Cddigo Compradar

| 17 |COMPRADOR 1
Documentagdo

|HEVISAF| E ACOMPANHAR TODD O DFAR

2 WULIAND HAMMES

M| |Cddigo Cod. Resp. Qualidade|Fesp. Qualidade II

17 |JULIAND HAMMES

Registro 1/1 -1
« [0 b

Figura 5: Classificacdo do DPAR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Cada DPAR possui um numero que acompanha uma sequéncia logica, onde nunca ird
se repetir o mesmo numero, pois a quantidade de pecas que a equipe revisara seré definida pela
equipe da qualidade. Sempre sera informado se esta “ok” ou se ha alguma “anomalia” existente
na revisao do projeto, caracterizando-se assim como ac¢des necessarias no DPAR, na reviséo do
processo, na revisdo do equipamento de medicdo, na revisdo da montagem, na revisao da
embalagem, na revisdo de outros itens (generalidades), na revisdo especifica para itens
soldados, fundidos, tratamento térmico, na revisdo do plano da qualidade para subfornecedores,
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e finalmente as consideragdes adicionais para a unidade ou produto. Apés seré aprovado ou ndo
0 DPAR onde é importante destacar que todas essas revisdes sao realizadas pela equipe da

qualidade da empresa, capacitada e treinada para essa avaliagéo.

3.2.6 Repetitividade de Reprodutibilidade (R&R)

Observa-se que “repetitividade” ¢ a variagdo nas medidas obtidas com um instrumento
de medida quando usado muitas vezes por um operador, medindo uma mesma caracteristica de
uma mesma peca; ja “reprodutibilidade” ¢ a variacdo entre as médias de medicdes feitas por
diferentes operadores, usando o mesmo instrumento de medida, medindo a mesma
caracteristica de uma mesma peca.

E uma estimativa da variagio combinada da repetitividade e reprodutibilidade. E igual
a soma das variagdes existentes no sistema e entre sistemas.

O resultado do estudo se d& atraves de estudos estatisticos, onde o sistema ira confrontar
dados de operador para operador através de médias e, avaliando a reprodutibilidade, que é a
quantidade de medigdes relacionada com o instrumento de medicao utilizado.

Dessa forma, gerando um valor para a repetitividade, o qual avalia o instrumento.
Entdo, quando utilizados esses dois valores com a quantidade de vezes que foi medida cada
peca, confrontados com os desvios padrdes, sera obtida uma porcentagem que se utiliza como

critério de aceitacdo, conforme Quadro 7.

CRITERIOS PARA ACEITACAO

% R&R SITUACAO
Menor que 10% Sistema de Medicao Aceitavel.

Sistema pode ser aceito, baseado na importancia da aplicacao,
custo do dispositivo de medicdo, custos dos reparos, etc.

Entre 10 % e 30%

Quadro 7 — Criterios de aceitacdo do R&R.

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.
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Dado ao exposto, com base no Quadro 7, ressalta-se que 0s critérios para a aceitacao
tem como objetivo de obter o desempenho dos operadores, assim identificando se estdo aptos
para desempenhar a funcdo, bem como certificar-se de que o instrumento de medicdo esta
calibrado, originando um resultado que classifica trés cores diferentes “verde, amarelo e

vermelho”.

3.2.7 CEP/Estudo de Capabilidade

O CEP/Estudo de capabilidade é uma ferramenta da qualidade que fornece informacdes
para um diagnostico eficaz na prevencdo e deteccdo de defeitos e problemas nas amostras
avaliadas.

Essa ferramenta deve ser aplicada aos itens que possuem um grau de criticidade maior,
portanto o TECNICON BUSINESS SUITE iré sugerir essa ferramenta quando o RPN estiver
acima de “sessenta e trés”. Através de uma ordem de producao sera possivel utilizar as fungdes
da nova ferramenta, assim o fluxo ficar& com maior controle em relacdo a matéria prima
consumida para essas pecas que serdo estudadas, pois com a ordem de producéo o PCP terd a
rastreabilidade da mesma, assim deixando o estoque das matérias primas sempre correto.
Nesses casos, obrigatoriamente, deve-se informar ao funcionario que do cadastro dele sera
extraida a informacéo de turno e jornada, que sdo dados ja alimentados automaticamente pelo
software.

Na Figura 6 identifica-se a interface sugerida para o usuario utilizar o Estudo de
Capabilidade/CEP, o qual sera vinculado a uma ordem de producéo do item a ser avaliado. O
TECNICON BUSINESS SUITE poderé avaliar de “duas a vinte e cinco” pecas diferentes para
amostras com até “cinco medigdes” para cada caracteristica, assim podendo totalizar em até
“cento e vinte cinco amostras”, salientando que todo o estudo ¢ realizado em cima de apenas
uma medida, ou seja, de uma caracteristica. Essa ferramenta também terd um cédigo especifico
gue nunca se repetird.

Dessa forma, para garantir a eficacia do estudo, a identificagdo do produto em estudo,
bem como a jornada (diurna ou noturna) ja estardo amarradas ao sistema, assim nao
possibilitando a alteracéo desses dados. Ainda o usuario tem a op¢éo de vincular ao funcionario
responsavel o instrumento e a caracteristica utilizados para o estudo. Caso 0 usuario cadastre

alguma informacdo equivocada, onde a mesma necessita de alteracéo ou excluséo, ele tera essas
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opcdes na barra de ferramentas, bem como os demais menus de consulta e de selecéo de
registros mais antigos. No entanto, salienta-se que todo o registro ja gerado estara documentado
e armazenado no sistema. O menu “medidas” dard acesso a tela posterior para alimentar as

medidas de acordo com essas informacdes selecionadas.

@- Estudo de Capabilidade / CEP - Controle Estatistico de Processos =y X
Incluir  Alterar  Excluir  Consultar  Selecionar  Opgdes | Medidas I
ERININE | Cancelar| o |
Cadigo
17

Ordem Produgio  Cadiga Fieferéncia Praduto
| 351 | 17 |PF_PPAP_O1 FRODUTO FINAL GUALIDADE
Cadiga Caracteristica
| 1 |COMPRIMENTO
Cédiga Desc. equipametto
PA007 |PAI3UIMETFHD ANALOGICO
Cédiga Mome Func.
| 2 JJULIAND HAMMES
Cédigo MHome da Jormada Jornada
| 1 |JORMADA PADRAD DIURNA
M2 Amostras [2-25] M2 Ciclos
’—10 2 4

*3 (« 5

Ordem Pradugdo| Céd. Caracteristica| Caracteristica

1|COMPRIMENTO
43 31 1 COMPRIMENTO Pl =
il 354 19 LaRGURA Pl
4 2
Registro 1/3 -1

Figura 6: Dados para executar o CEP/Estudo de Capabilidade.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Para efetuar o estudo de capabilidade, apds cadastrar os dados na tela descrita
anteriormente, deve-se clicar no menu Medidas.

Na tela de “Medidas Estudo de Capabilidade/CEP”, ao incluir os dados de medicéo, o
sistema TECNICON BUSINESS SUITE ira buscar a medida padrdo que é a medida nominal
cadastrada dentro da caracteristica a ser inspecionada. Ou seja, essa medida é a medida exata
da peca, bem como a tolerancia para mais e tolerancia para menos, pois essas sdo 0 quanto a
peca podera variar para mais e/ou para menos. Também nesta tela é efetuado o calculo da média
das medidas e da amplitude, onde sdo lancadas na carta de controle X (Médias) e carta de
controle R (Amplitude). Para que o sistema efetue as marcacgdes na carta de controle deverd
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clicar no menu “atualizar graficos”, conforme Figura 7. Para imprimir os calculos e o gréfico

basta clicar no menu “Imprimir”.

@- Medidas Estudo de Capabilidade / CEP - Controle Estatistico de Processo |l
Incluir  Alterar  Excluir  Atualizar Graficos  Imprimir
RIS
Sequencial Cddign CEP Pega Pega Medida 1 Medida 2 Medida 3 Medida 4 Medida 5 -
[ il 17 | 1 1 3,800 23,850 23,730
= L - 2 X 3 £
Med. padrda Toterdncia [+]  Taleréncia [ 3 3
2 | Lol | L0 4 23.790 23,700 23670 23630 23710
X X i i 5 23,700 23810 23690 23710 23.740
Medida 1 Medida 2 Medida 3 Medida 4 Medida & 5 23640 37 Fdl 2370 23590 53700
\ B3 | 23500 | 23850 23730 23740 7 23740 23800 2370 23650 23,700
Média Amplitude 3 23,720 23740 23,830 23720 23710
23.764 0150 B
4 +
Médias - Carta X Amplitudes - Carta R
T T T 1 T T T
— Média < ] — Amplitude
— Tolerdncia (+) — Amplitude Media
Tolerdncia (-} Amplitude Max.
— Medida Padrio — Amplitude Min

|I Registro 1/10 -1 |

Figura 7: Resultado e grafico do CEP/Estudo de Capabilidade.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

As cartas de controle, que originam desse estudo, tém papel fundamental para a equipe
de qualidade afirmar se o processo € capaz ou ndo, pois elas permitem visualizar graficamente
o desempenho, as variacdes e as possiveis acdes a serem tomadas para estar aprimorando e
melhorando o processo.

Este processo € utilizado em itens novos ou quando sofrem alteraces em sua reviséo.
Ao efetuar o PLRA, o sistema TECNICON BUSINESS SUITE recomenda, através do célculo,
as agdes que devem ser tomadas para garantir a qualidade na producédo do item. Porém, cabe a
empresa classificar se é viavel utilizar todos os processos classificados ou apenas 0s que se

enguadrarem em seus processos produtivos.
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3.2.8 Relatério Dimensional

O relatorio dimensional ¢ o certificado de submissdo de pecas para producdo, onde séo
vinculadas as informagGes finais de todo o PPAP e todas as ferramentas utilizadas sao
vinculadas nesse relatério se tem seus devidos resultados, deste modo, aprovando ou néo, €
necessario manter o certificado da peca para posteriormente ser destinada a producdo no chéo
de fébrica.

Esse documento é gerado atualmente pelo software, porém para implantacéo, ele sera
totalmente estruturado e modelado de acordo com o “manual PPAP 2006”, porque 0 mesmo
apresenta as informacdes e de onde serdo retirados todos os vinculos para as informacdes a
serem preenchidas corretamente e a implantacdo serd realizada em uma linguagem de
programacéo diferenciada, chamada “Java”. Ela vale para todas as telas e os processos da
pesquisa.



4 METODOLOGIA

Para contemplar a pesquisa, tdo logo definidos os objetivos da mesma, estabeleceram-
se 0s procedimentos metodoldgicos necessarios para sua continuidade. Neste contexto, com 0
propdsito de caracterizar a formalidade e a sistematizacdo adotadas para a elaboracdo desta
pesquisa, foram apresentados 0s parametros que orientaram seu desenvolvimento, enfatizando-

se aspectos metodoldgicos utilizados para alcangar seus objetivos através da pesquisa-agao.

4.1 Tipo de pesquisa

4.1.1 Quanto ao enfoque tedrico

Inicialmente, observa-se que Santos (2000) define a pesquisa como uma atividade tipica
do individuo, que tendo dominado as respostas comuns (ja incorporadas a rotina de uma ciéncia
ou profissdo) parte em busca do novo e do ignorado com intengcdo e método. Diante disso, vale
destacar que os trabalhos de pesquisa sdo fundamentados a partir de diferentes enfoques
tedricos, os quais orientam seu desenvolvimento. Nesse sentido, Trivifios (1987) aponta alguns
desses enfoques: positivismo, estruturalismo, fenomenologia, marxismo, enfoque sistémico e
analise estrutural-funcional.

A aplicacdo se caracteriza como um estudo positivista pelo fato da empresa pesquisada
néo ter definido os procedimentos do PPAP de acordo com o manual APQP, necessitando entéo
analisar e definir o modelo do trabalho para a demanda de seus clientes com base em um ERP
especifico, principalmente pelo pesquisador considerar apenas os fatos que passam ser
observados a partir dessa questdo de pesquisa e suas relagcdes, ou seja, ndo tendo interesse em

encontrar as causas e fenébmenos.
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4.1.2 Quanto ao método e objetivos

Para Gil (1999), os métodos relacionados com as bases logicas de investigacdo estdo
intrinsicamente ligados aos procedimentos a serem seguidos no processo de investigacdo
cientifica, bem como aos fatos da natureza e da sociedade, sendo classificados da seguinte
forma: dedutivo; indutivo; hipotético-dedutivo; dialético; fenomenoldgico.

As pesquisas cientificas, dependendo do critério adotado ou das varidveis observadas,
podem ser classificadas em diversos tipos, como: exploratérias, descritivas, aplicadas e
explicativas (GIL, 1999).

Sob o ponto de vista dos procedimentos técnicos, esse autor destaca que uma pesquisa
pode ser classificada de diferentes formas, a saber: bibliografica, documental, experimental,
levantamento, estudo de caso, pesquisa ex-post-facto, pesquisa-agdo e pesquisa participante.
Segundo Mattar (1999), “quanto a natureza das varidveis pesquisadas, a pesquisa pode ser
qualitativa ou quantitativa”.

Assim, com base no exposto para atender aos interesses do estudo, destaca-se que ele se
caracteriza como dedutivo (parte de defini¢cdes gerais para um caso particular, ou seja, a partir
dos conceitos gerias de PPAP definem-se e implantam-se 0s procedimentos necessarios para
utilizacdo dos clientes da empresa TECNICON):

e Exploratério (por buscar entender o fendmeno, definir e implantar os
procedimentos PPAP para a empresa, para depois explicar as suas causas e consequéncias);

e  Descritivo (por descrever sistematicamente o fenbmeno de estudo);

e Qualitativo (por ndo ter preocupacao em medir o grau ou quantificar as variaveis
gue compdem a proposta de pesquisa);

e Pesquisa-acéo (pelo fato do pesquisador oferecer as diretivas de pesquisa durante
todo o processo de pesquisa). As particularidades da pesquisa-acdo séo descritas a seguir nos

proximos subitens.
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4.2 Caracteristicas da Pesquisa

4.2.1 Caracterizagdo

Optou-se pela pesquisa-acao pelo fato desse tipo de procedimento técnico caracterizar-
se como uma pesquisa social com base empirica, que € concebida e realizada em estreita
associacdo com a resolugdo de um problema coletivo, no caso identificado junto aos
colaboradores da empresa pesquisada, onde o pesquisador e a equipe da empresa (participantes
representativos desse problema) estdo envolvidos de modo cooperativo e participativo
(THIOLLENT, 2005).

Portanto, para a pesquisa ser eficaz e atingir o sucesso foi necessaria a conclusdo de

cada etapa do método utilizado.

4.2.2 Etapas do processo de pesquisa-acao

De acordo com Thiollent (1997), embora a pesquisa-a¢do nao tenha forma totalmente
pré-definida, consideram-se existir, no minimo, quatro grandes fases (exploratéria pesquisa
aprofundada, acdo e avaliacdo). Onde, no inicio da experiéncia, essas fases sdo sequenciais,
mas na pratica existem entre as trés ultimas, um tipo de vaivém, ou mesmo de simultaneidade
da pesquisa e da acdo. Definiram-se as etapas do processo de pesquisa-acédo, utilizadas para
atenderem aos objetivos do estudo, conforme o Quadro 8.
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Fases da
pesqguisa-acdo

Pressupostos da pesquisa-acéo
(THIOLLENT, 1997)

Procedimentos adotados para o estudo

Mecanismos de controle e execucédo de
atividades:

BExploratoria

Pesquisadores e membros da empresa, na
situacdo em questdo, comecam a detectar
0s problemas, as capacidades de agao e 0s
tipos de agdo possiveis de se trabalhar.

Definiu-se o problema, objetivos, atores e
mecanismos de controle e execucdo de
atividades, também se estabeleceu o empenho
da empresa na realizacéo da pesquisa.

- Atores diretos: pesquisador.
- Atores indiretos: equipe da empresa.
- Aspectos metodologicos e técnicos:

andlise bibliografica, documental, reunides,
analise de contetdo.

Pesquisa
aprofundada

Fase mais demorada, onde séo
estabelecidas agdes adequadas para se
direcionar a melhor forma de avaliar e
selecionar instrumentos de coleta de dados,
que sdo discutidos e interpretados.

Usamkse instrumentos de coleta de dados
apropriados para execucdo da pesquisa junto 3
empresa.

-Pesquisa  bibliogréafica
Qualidade, Sistemas da
Qualidade Automotiva e PPAP).

(Gestdo da
Qualidade,

- Observagdo participante do projeto
(necessidade de melhorar a ferramenta para,
atender na totalidade, com maior certeza e
qualidade na aprovacéo das pecas).

Busca disseminar os resultados, definir
objetivos alcancaveis por meio de agdes

reunides a

que se

Realizaram-se
interessada,

junto parte

caracterizaram  pelas|-

Desenvolvimento e implantagdo dos

Acéo concretas, e apresentar propostas que|necessidades dos seus clientes, obtendo uma|procedimentos PPAP para a empresa
poderdo ser negociadas entre as partes|demanda para resolugdo e melhoria para|pesquisada.
interessadas. implantacéo do projeto.
Tempor objetivos observar e redirecionar o Apds reunido, analise e interpretagio da|- Reunides coma equipe da empresa.
Avaliagio que realmente acontece, bem como resgatar|proposta de dissertacdo que apresenta of|- Relatério parcial — Teste dos novos

0 conhecimento produzido no decorrer do

processo de pesquisa-acao.

processo proposto para a implantacdo dos

procedimentos PPAP.

procedimentos.
- Relatdrio final - Defesa da dissertagéo.

Quadro 8 - Etapas do processo de pesquisa-acéo.

Fonte: Adaptado de Thiollent (1997).

Com as quatro etapas do estudo, percebe-se que o processo de pesquisa-acdo é fruto de

um problema, em seguida se tem uma pesquisa e consequentemente se trabalha para chegar a

uma solucéo 6tima. E finalmente se soluciona o problema, onde nesse caso especifico, trata-se
da implantacdo dos procedimentos PPAP no software TECNICON BUSINESS SUITE, em

uma linguagem de programacdo diferenciada, pois a linguagem Java é a mais completa e

atualizada do mercado.

4.2.3 Delineamento da pesquisa

Com base na Figura 8, apresenta-se o Fluxograma do delineamento da pesquisa, onde

se apresenta de forma macro todas as atividades e os procedimentos a serem executados na

dissertagéo, apresentando um passo a passo para a utilizagdo das ferramentas.
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E importante destacar que o delineamento da pesquisa esta dividido em cinco etapas,
que descrevem exatamente de como deve proceder cada etapa e principalmente uma
contribuindo como base para o desenvolvimento da préxima.

Inicialmente o pesquisador preocupou-se em limitar e identificar exatamente a
necessidade da empresa, cujo objetivo é atender seus clientes em sua totalidade no término de

sua implantacdo e manutencdo, treinamento dos usuarios em curto prazo.

i;l;:né)ll,a;;:aéa\?llggc\?dlmentos FPAR * Gestdo da qualidadg; Sistemas da Qualidade;
= _ Qualidade automotiva e PPAP;
+ Identificar os procedimentos atuais da
empresa para a utilizac3o do PPAP;
3 : == » Definir as demais ferramentas para atender
2- Definir os procedimentos PPAP necessarios totalmente o pacote do PPAP:
para in’lp_lanta;ﬁo no ERP TEC:\’ICO_\', com + Implantar os procedimentos necessarios de
o propésito de atender as necessidades de seus [ PPAP para atender plenamente a necessidade
clientes: dos clientes da empresa considerada.
* Gestdo da qualidade;
3- Referenciais Teéricos: * Sistemas da Qualidade; PPAP:
* Qualidade automotiva; - A importincia da qualidade:
* PPAP. - Planejamento da Qualidade;
- Planejamento da Qualidade do
4- Pesquisa-Acdo: Produto;
- Elementos do PPAP:
- FMEA:
» Exploratoria; - DPAR;
5- Fases da implantacio dos + Pesquisa aprofundada; - Fluxograma de Processo:
procedimentos PPAP no ERP * Acdo; - Linearidade:
Tecnicon: + Avaliagdo. - RAA:
- RIAIL
- R&R:
- CEP/Estudo de Capabilidade;
- Relatério Dimensional.

+ Formacio da equipe;

» Implantagdo;

* Disseminagido do conhecimento;

* Monitoramento do funcionamento da
ferramenta no sistema.

- Avaliacdo e Divulgagio
do resultado.

+ Levantamento de possiveis melhorias; B jnahse C;}‘Itlc;a do
* Auditoria de certificagdo dos fesempet 0
consultores. erramenta.

Apresentacdo da Dissertacdo

Figura 8: Delineamento da Pesquisa.

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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Deste modo, destaca-se o fluxograma pelas informagdes fornecidas pela empresa
pesquisada e de que maneira estas contribuem no meio cientifico para a implantacdo de outros
trabalhos na solucdo TECNICON BUSINESS SUITE.

4.3 Proposta de Implantacao

Com a sequéncia de estudo de Hammes (2012), conseguiu-se um avango que
possibilitou a formulacdo de uma proposta de implantacio do PPAP para o software
TECNICON BUSINESS SUITE, conforme Figura 9.

[ PROPOSTA DISSERTAGAO - PPAP ERP TECNICON J

s usto —_—

/\\PLRA S SGmudade /\RPN\/\Q"L %
i — —
= Complexidade

DE ACORDO COM O QPL SERA UTILIZADO AS SEGUINTES FERRAMENTAS:

FMEA
FLUXOGRAMA DF.)AR .
Revisado 4¢ edigdo
i RAA > > RIAI > > LINEARIDADE >
, R&,R : CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE RELATORIO D.IMENSIONAL
Diagndstico Atualizado

> ACOMPANHAMENTO DO PROCESSO ATE A SUA SUBMISSAO >

Figura 9: Proposta de Implantacdo para Dissertacéo.

Fonte: Elaborado pelo Autor.

A proposta de implantacdo vem ao encontro dos resultados encontrados em Hammes
(2012), pois a classificagdo do PLRA (custo, gravidade, complexidade), RPN e QPL segue
alinhada, sendo que a utilizacdo das ferramentas no sistema que ira disponibilizar ao usuario no

software.
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Por se tratar de um sistema personalizavel, mesmo ndo disponibilizando algumas
ferramentas (devido a ndo necessidade das mesmas) atreladas ao RPN, se o usuério preferir
podera utilizar a ferramenta que desejar individualmente.

As ferramentas DPAR e PSW (Relatorio Dimensional) irdo sofrer uma revisao onde
terdo as tratativas de regras de dependéncias de uma ferramenta das demais; a checagem da
ortografia, bem como a insercéo ou retirada de algum campo que ndo seja necessario com a
proposta de Hammes (2012).

No FMEA realizou-se uma revisdo de acordo com o manual FMEA 42 Edic&o.

Para a analise do sistema de medicdo, 0 R&R tem papel fundamental, visto que o sistema
ndo pode permitir que o usuério insira informacGes a mais ou a menos nos campos
parametrizados pelo usuério. Essas regras obrigatoriamente serdo implantadas junto a
dissertacdo, pois, caso contrario, a ferramenta podera gerar um resultado errado.

O Controle Estatistico de Processo é uma das ferramentas mais complexas para a
implantacdo. Diante das melhorias necessarias em cada ferramenta, iniciou-se a pesquisa, onde,
em relacdo as demais, serdo implantadas quatro novas ferramentas:

O Fluxograma de Processo € uma ferramenta fundamental para a execucdo de qualquer
peca, onde apresenta ao UsUArio 0 passo a passo das operagdes, que variam do inicio da entrada
da MP, durante todo seu processamento até a fase final, que é o produto acabado.

Atualmente, os clientes estdo cada vez mais exigentes, desta forma, o Relatério de
Aprovacao de Aparéncia (RAA) passa a ser uma ferramenta crucial para o cliente, recebendo
de seu fornecedor a garantia que esta adquirindo seu produto com qualidade, pois a maioria, se
néo todos estes sdo itens pintados, dependendo do seu ramo de atuacao.

A padronizagéo, que garante a qualidade final de um produto, é dada pela inspecéo, pois
o0 Relatorio Inicial de Amostra de Inspecdo (RIAI) € definido pela forma de inspe¢éo juntamente
com a equipe da qualidade, de acordo com o nivel de complexidade que o item desempenhara
no produto final. Assim, justificando a necessidade dessa ferramenta que é exigida pelas
grandes organizacdes de seus fornecedores.

A Linearidade tem papel importante na avaliagdo e na aprovacao para a produgéo de um
item, diante do instrumento de medicdo e escala do equipamento. Este instrumento de medicédo
que ird garantir se o processo esta linear ou ndo, assim permitindo a interpretacdo do usuario a
uma tendéncia que o processo podera vir a se direcionar. Um processo linear significa que todos
0s recursos utilizados no processo estéo trabalhando em perfeita sincronia.

Importante destacar que todas estas ferramentas representadas na Figura 9 (algumas

foram pesquisadas e trabalhadas em Hammes (2012), conforme descrito) sofrerdo ajustes e
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adicdes de dados e informacOes para atender na totalidade a necessidade e a demanda dos
clientes da empresa TECNICON, além da implantacdo das demais ferramentas, deste modo,

garantindo que a pesquisa atenda o objetivo proposto.



5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Este capitulo tem a finalidade de apresentar os resultados e o funcionamento da pesquisa
desenvolvida e implantada no software TECNICON BUSINES SUITE. Partiu-se de Hammes
(2012), onde a mesma passou por alteragcdes e insercdes de ferramentas e processos. Os
objetivos definidos no inicio deste trabalho foram retomados durante a andlise, para que
pudessem ser confrontados com os resultados encontrados.

Destaca-se a linguagem de programacdo “Java” utilizada em todos os processos de
negocio do software da empresa pesquisada. Os topicos a seguir seguem um método de
procedimento de como operacionalizar a ferramenta no sistema, um passo a passo, onde

qualquer usudrio que utiliza-lo ird aplicar e obter um resultado confiavel.

5.1 Metodologia implantada ao PPAP no TECNICON BUSINESS SUITE

O avanco da pesquisa possibilitou a formulacdo de uma metodologia de implantagéo do
PPAP para o software TECNICON BUSINESS SUITE, conforme Figura 10.

[ IMPLANTACAO - TECNICON BUSINESS SUITE ]

——

NS
/\pLRA S =Gmudade— /\RPN\ ) 4
—————
_~ Complexidade .~

DE ACORDO COM O QPL SERA UTILIZADO AS SEGUINTES FERRAMENTAS:

FMEA
FLUXOGRAMA DEAR
Revisado 42 edicio
> RAA > > RIAI > > LINEARIDADE >
... CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE RECATORIOIDIMENSIONAL
Diagndstico Atualizado

> ACOMPANHAMENTO DO PROCESSO ATE A SUA SUBMISSAO >

Figura 10: Implantagdo no TECNICON Business Suite.

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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A metodologia de implantagdo vem ao encontro dos resultados apresentados em
Hammes (2012), onde a classificacdo do PLRA (custo, gravidade, complexidade), RPN e QPL
seguem alinhados. A grande diferenca esta na classificacdo do QPL, pois com o acréscimo de
mais ferramentas, o sistema ir4 trazer um numero maior de ferramentas, onde as mesmas
seguem atreladas ao nivel do plano da qualidade que séo: incidental, menor, maior e critico.

Por se tratar de um sistema personalizdvel, mesmo ndo disponibilizando de algumas
ferramentas devido a ndo necessidade das mesmas, atreladas ao RPN, se o usuario preferir
podera utilizar a ferramenta que desejar individualmente.

Caso a necessidade do cliente for somente de uma ferramenta, a mesma podera ser
aplicada sem problema algum, pois esta ndo ficara vinculada a nenhum PPAP, ou seja, 0 pacote

do PPAP sera apenas a utilizacdo de uma ferramenta de acordo com a necessidade do cliente.

5.2 PPAP

Na Figura 11, identificam-se 0s requisitos necessarios para a aplicacdo das ferramentas
do PPAP. Todos os topicos da figura, ou seja, opcdes de cadastro se fazem necessarios para
amarrar estas nas demais telas que as usam como pré-requisitos. Entre elas, destaca-se a op¢éo

de controle do PPAP, através desta € possivel realizar a gestdo de todo o pacote do PPAP.

i PPAP
Responsavel por PPAP
Responsavel por PPAP no Cliente
Razao da Submissao
Impacto das Mudancas
Nivel de Submissao
Informacdes de Submissao
Declaragao PPAP
Custo PPAP
Complexidade PPAP
Gravidade PPAP

Controle PPAP *

Figura 11: Processo de negdcio PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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A seguir todos os topicos apresentados referem-se aos cadastros necessarios para utilizar
a opcao de controle de PPAP, sem estes ndo hd como amarrar e dar andamento o estudo do
pacote de PPAP, indiferente da ferramenta a ser trabalhada.

5.2.1 Responsavel por PPAP

No subprocesso Responsavel por PPAP, o usuario ira cadastrar todos os responsaveis
pelo PPAP. O responsavel é vinculado quando realizado o Controle do PPAP e essa informacéo

é muito importante no Certificado de Submissdo de Pecas, pois é esse 0 nome impresso nos
certificados atrelados as ferramentas.

@ Gestio da Qualidade

Responsavel por PPAP

+|| 7% DT [2 ]G] )| Fh | Bl = # B
Cdd. Resp Nome

79 Juliano Hammes
Equipe envolvida

- Pedro 4
- Jodo

Funcio

ol L0 T
= |

Cod. Resp.

ENGENHEIRO

Fone
3537-3570

YV Q <« 7 >

‘ Nome
62 PABLO

78 Juliano Hammes

‘ Equipe envolvida

- Pedro - Jodo

Figura 12: Processo de negdcio Responsavel por PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

O Quadro 9 apresenta as informacdes relacionadas na Figura 12, onde conceitua-se cada
campo com a sua devida descricéo e funcionalidade, evidenciando a forma adequada de realizar

um cadastro correto, essa forma de figura e quadro se da em todas as imagens dos resultados
do trabalho.
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DESCRITIVO DOS CAMPOS

L . Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que

Cdbdigo Responséavel ) e )
identifica o responsavel.

Nome Informar o nome do funcionario responsavel, ou seja, o responsavel pela
aprovacao de pegas de producdo.

Equipe Envolvida Informe 0 nome da equipe envolvida no processo de aprovagao.

Fungéo Informe a fungdo do responsavel pela aprovacédo de pegas de producao.

Fone Informe um ndmero de telefone para contato.

Quadro 9 — Descritivo dos campos - Responsavel por PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

O responsavel do PPAP serd um gestor da empresa, que deve exercer um papel de

lideranca para conseguir gerenciar e validar toda a documentagéo do pacote do PPAP.

5.2.2 Responsavel por PPAP do Cliente

Nesse subprocesso, 0 usuario ird cadastrar os responsaveis pelo PPAP no cliente, pois
esse responsavel se faz necessario para o controle da empresa atrelada ao cliente. Na maioria

das vezes sdo pessoas do setor da qualidade, podendo ser mais de um funcionério, para isso 0

software possibilita o cadastro da quantidade necessaria de responsaveis.

@ Gestiio da Qualidade
Responsavel por PPAP no Cliente

+ _‘ ® \, O =1 :‘.:\ |;ﬂ.d' & :IJ I%'EI '_‘:'-" " & m

Cdd. Resp. Mome Fone Fax
17 RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE

Sk YW QO 4« 13 r»
Cod. Resp. | Mome

17  RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE

Figura 13: Processo de negdcio Responsavel por PPAP no cliente.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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O Quadro 10 apresenta o descritivo dos campos da Figura 13.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

L ) Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
Cdbdigo Responséavel ) e )
identifica o responsavel.

Informar o nome do funcionario responsavel pelo PPAP no cliente.
Fone Informe um ndmero de telefone para contato.

Nome

Quadro 10 — Descritivo dos campos - Responsavel por PPAP no cliente.

Fonte: Elaborado pelo autor.

5.2.3 Razao da Submissio

Neste procedimento o usuario ira cadastrar as razdes da submissao do PPAP. Elas serdo
vinculadas ao Certificado de Submisséo de Pecas em formato de check box. Esse formato se

refere a uma representacdo do certificado que vem marcada e as demais ndo terdo nenhuma
marcacdo, conforme apéndice B.

@ Gestio da Qualidade
Razao da Submissdo

+| ||| % || v | @[5 [| Gr]| a0 ]| B | B2 2] £2) |6 || R

o
Cddigo Razio da submissio
24 ALTERACAD DA ENGENHARIA

ik M Y W Q 4 « 22 p >
Codigo | Razédo da submissdo

17  ALTERACAO NO PROJETO CHASSI ACABADO 03 EXOS CARROOOM
24 ALTERAQE\O DA ENGENHARLA

Figura 14: Processo de negocio Razéo da Submissé&o.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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A seguir o descritivo dos campos, considerando a Figura 14.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Campo gerado automaticamente e corresponde ao c6digo numérico que
identifica a razdo da submissdo cadastrada.

Informar o nome/descricdo da razdo de submissdo. Exemplo: Alteragdes de
Engenharia.

Cadigo

Razéo da Submisséo

Quadro 11 — Descritivo dos campos - Razéo da Submissao.

Fonte: Elaborado pelo autor.

5.2.4 Impacto das Mudancas

Neste subprocesso o usuario ira cadastrar os impactos das mudancas do PPAP. Esse
cadastro se faz necessario para identificar as mudancas que possuem vinculo com o estudo que
estd sendo realizado num determinado item, logo estas podem estar atreladas a novas
funcionalidades (aplicacGes) da peca.

@ Gestio da ualidade

Impacto das Mudancas

[+][21[%][v [@][ <[5 [a0][Fa) 2] =] 2[5 (R

Impacto da mudanca

ALTERAGAD DA USABILIDADE DO PRODUTO

Cadigo
17

gk YW Q <4« 11 > >
Cédigo | Impacto da mudanca

17 ALTE RA(;ka DA USABILIDADE DO PRODUTO

Figura 15: Processo de negdcio Impacto das Mudancas.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE
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O descritivo dos campos a seguir apresenta as informacfes necessarias para efetuar o

cadastro da Figura 15.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
.- Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
Caodigo ) o .
identifica o impacto de mudanca cadastrado.
Informar o nome/descricdo do impacto de mudanca. Exemplo: Treinamento
Impacto da Mudanca Interno

Quadro 12 — Descritivo dos campos - Impacto das Mudangas.

Fonte: Elaborado pelo autor.

O Impacto das mudancas representa a acdo que foi tomada no estudo.

5.2.5 Nivel de Submissdo

Para esse subprocesso, 0 usudrio ira cadastrar os niveis de submissao do PPAP. Eles sdo

impressos no Certificado de Submissdo de Pecas em forma de check box, dentro do Controle
PPAP. Alguns clientes ja solicitam o PPAP com o nivel de submissdo, mas, caso contrario, 0
usuario que indica o nivel que melhor se adapta ao estudo.

@ Gestio da Qualidade
Nivel de Submissio

17 NIVEL 1

Codigo | Mivel de submissde

17 NMEL1

E B FREREIE

Cadigo Mivel de submissao

i = Y W a « «

SIEE
—_ . o

Figura 16: Processo de negdcio Nivel de Submisséo.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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DESCRITIVO DOS CAMPOS

Cadigo

Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
identifica o impacto de mudanca cadastrado.

Nivel de Submisséo

Informar o nome/descricdo do nivel de submissdo. Exemplo: Treinamento
Interno.

Quadro 13 — Descritivo dos campos - Nivel de Submiss&o.

Fonte: Elaborado pelo autor.

O nivel da submisséo é definido pela equipe da qualidade responsavel pelo estudo.

5.2.6 Informac6es de Submissao

Neste subprocesso, 0 usuario ira cadastrar as informagdes de submissdo do PPAP, de

acordo com as necessidades. As Informacdes de Submissdo cadastradas sdo listadas em forma

de “check box”, no Controle PPAP, em Certificados de Submissdo de Pecas, onde todas as

informacdes serdo impressas no certificado, desde que selecionadas de acordo com o nivel de

submissédo que correspondem ao PPAP de um determinado item.

Codigo

igo Informactes de submissao

P2 A A Q 4 <€ 1 »|»

-‘ x J @ O, :\.:\ 4 33 I%IEI -’;: " & E

PLANO DE CONTROLE

| Informacies de submissdo

17 PLANO DE CONTROLE

Figura 17: Processo de negocio Informacdes de Submisséo.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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No Quadro 14 descreve-se a funcionalidade do descritivo dos campos da Figura 17.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
identifica a informag8o de submissdo cadastrada.
Descreva as informagdes de submissdo. Importante ter cadastradas todas as
Informagoes de Submissao | ferramentas disponiveis, para que possa ser informado ao fazer o PPAP.
Exemplo: Plano de Controle.

Cadigo

Quadro 14 — Descritivo dos campos - InformacGes de Submisséo.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Nestas informacGes podem ser incluidas particularidades do estudo em questéo.

5.2.7 Declaragéo PPAP

Na declaracdo PPAP, na maioria das vezes, é utilizado o padrdo do manual, porém
alguns clientes podem exigir alguma informagdo complementar que o0 usuario ou a empresa
podem optar por deixar a mesma como sendo principal, onde essa declaracdo ira contemplar
todos os PPAP originados a partir desta data de alteracdo. A Declaracdo PPAP podera ser

importada do padrdo da 42 Edigdo do PPAP, atraves do menu Agles ou ser digitada.

@ Gestio da Qualidade

Declaragio PPAP

Declaracio

For meio deste afirmo gue as amostras representadas por este certificado sdo |_:|
representativas de nossas pegas , as guais foram produzidas B
através de um processo gue atende todos os Reguisitos da 4° edigdc do Manual de
Processo de Aprovagdo de Pega de Produgdoc. Além disso,

afirmo gue essas amostras foram produzidas na razdo de produgdo de / 8 horas.
Certifico também gue a evidéncia documentada de

tal conformidade estd arguivada e disponivel para anédlise critica.

Figura 18: Processo de negdcio Declaracdo PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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No Quadro 15 segue o descritivo dos campos da declaracdo do PPAP.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Digitar a declaracdo, ou seja, as informacdes, conforme a 42 edi¢do do PPAP.
Quando importa, este campo é preenchido automaticamente.

Declaracéo

Quadro 15 — Descritivo dos campos - Declaragdo PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

A declaracdo do PPAP que sera impressa no certificado de submissédo das pecas.

5.2.8 Custo PPAP

Nos Custos PPAP podem ser inseridos quantos cadastros a empresa desejar, dependendo
de sua necessidade. Recomenda-se o cadastro de cinco critérios, cada um com o “ranking”, pois
esse numero sera utilizado para verificar o nivel de risco do item, ou seja, este custo sera

utilizado no momento de classificar o PPAP.

@ Gestiio da Qualidade

Custo PPAP

Cdd. Custo Ranking*

17

Custo

ALTO

Critério

COSTC ALTO - QUALIDADE OTIMA |_0|

gL Y W Q 4 €4 15 » |»
Cod. Custo ‘ Ranking | Custo
i 1| ALTO

Figura 19: Processo de negdcio Custo PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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A seguir o descritivo dos campos referente a Figura 19, que se refere ao cadastro do
custo, onde este serd um dos trés pontos para definir o nivel do risco do item.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Cédigo Custo _Campq gerado automaticamente e corresponde ao cddigo numérico que
identifica o custo do PPAP que esta sendo cadastrado.
Campo obrigatério. Informar um nimero que representa 0 Ranking de custo, ou
Ranking seja, utilizado para a sua classificacdo. Por exemplo, pode-se utilizar 1 para

menor custo e 5 para maior custo. O Ranking informado serd utilizado para
informar o RPN, que e o nivel do risco do item.

Custo Informar um nome/descri¢éo para o custo, conforme Ranking. Por exemplo,
Menor, Baixo, Moderado, Alto, Muito Alto.
Critério Informar o critério, ou seja, abaixo ou entre quais valores serd o critério de

classificagdo deste custo. Cada custo devera ter um critério cadastrado.

Quadro 16 — Descritivo dos campos - Custo PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

O custo sempre fara a diferenca nas decisdes tomadas pelas organizages, diante disso,
destaca-se a importancia do cadastro de custo.

5.2.9 Complexidade PPAP

A Complexidade do PPAP analisa se aquele item para uma determinada aplicacdo é
complexo ou ndo, essa complexidade sera utilizada no momento de classificar o PPAP.

6 Gestio da Qualidade
‘Complexidade PPAP

+| 2| %[ v||@ TR G| eo)| )Tl =) 2 F || R
Céd. Compl. Ranking*

48 4

Complexidade

COMPLEXIDADE

Critério

CRITERIO

Sl Y W O <« « 42 » |»
Cod. Compl Ranking Complexidade

43 4 COMPLEXIDADE

Figura 20: Processo de negdcio Complexidade PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Orientam-se cinco critérios atrelados aos seus “rankings”, variando de menor, baixo,

moderado, alto e muito alto e assim sucessivamente, caso for necessario, ndo possuindo um
limite de cadastros para a complexidade.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Cédigo Completo _Campq gerado autc_)maticamente e corresponde ao codigo numérico que
identifica a complexidade do PPAP que esta sendo cadastrada.
Campo obrigatdrio. Informar um ndmero que representa o Ranking de
Ranking complexidade, ou seja, utilizado para a classificacdo de complexidade. O

nimero do Ranking informado para cada Complexidade sera utilizado para
compor 0 RPN, que é nivel de risco do item.

Complexidade _Informar um nome/descrigéo para o Ranking cadastr_ado. Por exemplo, se
informado o Ranking 4, pode-se informar uma complexidade Alta.
Critério Informar uma descri¢do para o critério. Exemplo: Alta precisdo e processo
complexo.

Quadro 17 — Descritivo dos campos - Complexidade PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

A complexidade é fundamental para a classificacdo do PLRA, conforme Quadro 17
existem variacOes de acordo com a aplicabilidade do item.

5.2.10 Gravidade PPAP

Identifica-se a gravidade de PPAP, avaliando o impacto que pode ocorrer caso aconteca
algum problema na sua func&o final, atribuido a sua aplicabilidade.

6 Gestio da Qualidade

Gravidade PPAP

+| 7| %|| v | @ [H ||| 40 Ba)| 2a]| | 2|5 || R
Cdd. Grav Ranking *

N 3

Gravidade

GRAVIDADE

Critério
CRITERIO ’

P Ml A /1 O, 4 <« 34 » »
Cod. Grav. Ranking Gravidade
17 1

24 2

31 3 GRAVIDADE

Figura 21: Processo de negdcio Gravidade PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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O cadastro da gravidade sera utilizado no momento de classificar o PPAP, variando de
acordo com seu “ranking”, da mesma forma que passardo a serem 0S cadastros de custo e de

gravidade. A seguir o Quadro 18 citara o descritivo dos campos de acordo com a Figura 21.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Cédioo Gravidade Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
9 identifica a gravidade do PPAP que esta sendo cadastrada.

Campo obrigatdrio. Informar um ndmero que representa o Ranking de

Ranking gravidade, ou seja, utilizado para a classificacdo de gravidade. Por exemplo,
pode-se utilizar 1 para menor gravidade e 5 para maior.
. Informar um nome/descricdo para a gravidade. Por exemplo, Menor, Baixo,
Gravidade
Moderado, Alto, Extremo.
Critério Informar uma descri¢do para o critério. Exemplo: Para o Ranking igual a 1,

Gravidade igual a Menor, o critério pode ser Sem Efeito.

Quadro 18 — Descritivo dos campos - Gravidade PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Muito importante identificar a gravidade do item corretamente, pois esse critério mal

dimensionado pode causar riscos a integridade fisica do operador.

5.2.11 Etapas PPAP

A Figura 22 permite cadastrar as Etapas do PPAP. Depois de cadastradas as etapas, elas
serdo utilizadas no cadastro do Procedimento PPAP, que esta ligado a ferramenta do DPAR.

6 Gestio da Qualidade
Etapas PPAP

|11 % || v || @ =[5 ||| 401 Bl Tl 2] 226 ||
Cddigo Etapa

17

Etapa

IMICIAL

Descricdo

2ah ™2 Y W O, <4 « 12 »|»
Caodigo Etapa Etapa

17 INICIAL

Figura 22: Processo de negdcio Etapas PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.



Conforme Quadro 19, segue o descritivo dos campos atrelados a Figura 22.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Cadigo Etapa

Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
identifica a etapa do PPAP que esta sendo cadastrada, em relagdo ao DPAR.

Etapa

Informar um nome/descri¢do para a etapa.

Descri¢do

Inserir uma descricao para a etapa.

Quadro 19 — Descritivo dos campos - Etapas PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Quando forem realizados os controles das etapas, estas informacfes serdo levadas

automaticamente, pois assim se direciona o estudo de acordo com a defini¢do da direcdo da

empresa.

5.2.12 Procedimento PPAP

Permite cadastrar os procedimentos do PPAP, relacionando a uma etapa j& cadastrada.

O Procedimento PPAP esta relacionado ao DPAR que se caracteriza pela revisao do projeto,

processo e montagem, onde obrigatoriamente todo o procedimento necessita estar amarrado a

uma etapa para analise do mesmo. A Figura 23 apresenta o cadastro de um procedimento com

a sua obrigatoriedade com a amarragéo da etapa PPAP.

== .‘ XV @ T = ';J & :lJ I%lEI _“’“‘." " ‘& B
Cddigo

18

Cddigo Etapa*
17

Diretriz
DIRETRIZ 1

a2 Y B Q 4 « 22 » |»
Cadigo | Procedimento

17 TESTE 2

18 PROCEDIMENTO 1

Procedimento
PROCEDIMENTO 1
Etapa
/| |INICIAL

Figura 23: Processo de negdcio Procedimento PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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O Quadro 20 apresenta o descritivo dos campos relacionados a Figura 23.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Cadigo

Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
identifica o procedimento do PPAP que esta sendo cadastrado.

Procedimento

Descrever o Procedimento da etapa.

Cadigo Etapa PPAP

Campo obrigatério. Pode-se digitar o codigo ou pressionar F4/clicar em
Pesquisar para selecionar as etapas cadastradas anteriormente e, dessa maneira,
inserir procedimentos e diretrizes.

Etapa an

terior.

Apresenta 0 nome da etapa vinculada, conforme cddigo selecionado no campo

Diretriz

Descrever a diretriz do procedimento.

Quadro 20 — Descritivo dos campos - Procedimento PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Os procedimentos sao designados de acordo com a aplicacdo do produto.

5.3 Controle PPAP

Neste subprocesso, quando o usudrio clicar em incluir, o sistema abrira a tela PPAP -

Certificado de submissdo de pecas de producdo, com informacdes sobre o produto, fornecedor

e cliente. Serdo envolvidas informacgdes cadastradas conforme topicos anteriores, que irdo

preencher a tela de Controle PPAP. Para a realizacdo de um PPAP obrigatoriamente deve ser

atrelado um item, esse também ja deve ter cadastro no sistema.

@) Gestio da Qualidade
Controle PPAP

17 A
Declaracio do PPAP
Qualidade

Aplicacio do Produto
VEICULOQ AUTOMOTIVO

“2ih= Y WU Q
PPAP |Datﬂ
1 16/08/2008
2| 24/06/2013

3| 26/08/2013

7 16/07/2014

+|[7][ %] v || @[
PPAP Data

7 16/07/2014
Cad.cliente* FL*

‘ Cédigo Produto

= Ll

Cddigo Produto®
*=| |111669

Razdo social

BIEEIEEIEE

Opcles | Aches

Referéncia
A (443344

Descricio do produto
PRODUTO FIMAL HAMMES

O VAREJAQ AUTO PECAS LTDA

4 4 w5 p e
‘Raferénc\a
17 24
1887 1TMT1741
1887 1TMTITH

111.669 | 443344

Quantidade
#| 2,000

Descricdo do produto
PARAFUSO COM

VERNIZ BUBICZ

VERNIZ BUBICZ
PRODUTO FINAL HAMMES

Revisio
00

Figura 24: Processo de negdcio Controle PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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O Controle PPAP passa a ser uma das principais telas para elaboracdo do Pacote PPAP,
pois todos 0s topicos citados anteriormente s30 necessarios para inserir um novo PPAP. E a
partir dessa tela que o software gera um numero sequencial onde este nunca sera repetido.

A seguir o Quadro 21 que apresenta o descritivo dos campos referentes ao controle do
PPAP.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Campo gerado automaticamente e corresponde ao cédigo numérico que
identifica o PPAP cadastrado.
Data Sistema traz automaticamente a data atual de cadastro do PPAP.
Campo de preenchimento obrigatdério. Corresponde ao c6digo do Produto.
Digitar ou pressionar F4/clicar em pesquisar para selecionar 0 mesmo.
Campo preenchido automaticamente com a referéncia do produto informado,
de acordo com seu cadastro.
Descrigdo do Produto Corresponde ao nome/descri¢do do produto.

Revisdo Informar o nimero da revisdo do produto
Campo obrigatorio. Digitar ou pressionar F4/clicar em Pesquisar para
selecionar o cédigo do cliente.
Campo obrigatorio e representa a filial vinculada ao cliente. Pode ser alterado,

PPAP

Pré-requisito Produto

Referéncia

Pré-Requisito Cliente

Filial .
se necessario.
Razdo social Corresponde ao nome do cliente/empresa, conforme cddigo do cliente.
Declaracdo do PPAP Traz automaticamente a Declara¢do do PPAP cadastrada conforme topico 5.2.7.
Quantidade E trazida a quantidade informada nas informac@es do Cliente.

Campo preenchido automaticamente, conforme a descrigdo informada na tela

Aplicagdo do Produto de Certificado de Submissdo de Peca da Producéo.

Quadro 21 — Descritivo dos campos - Controle PPAP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Nessa tela sdo amarradas as principais informacdes do PPAP, por exemplo, cédigo do

produto, o cliente, aplica¢do do produto, entre outras, conforme Quadro 21.

5.3.1 PLRA - Classificacdo do PPAP

Apos realizar o cadastro do controle PPAP, pode-se trabalhar com a Avaliagdo do Nivel
do Risco do Item deste PPAP. E importante salientar que as informag@es de controle de
submisséo de peca, que foram preenchidas no Controle PPAP, serdo trazidas juntamente com a
declaracdo do PPAP. Conforme a Figura 25, para obter a classificacdo é necessario inserir o
custo, gravidade e complexidade do item, desta forma, gerar um RPN e a partir deste forma-se
0 QPL, ou seja, o nivel de do plano da qualidade.
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O Quadro 22 apresenta o descritivo dos campos da classificacdo do PPAP.
Q cestodsauangsae

PLRA - Classificagao do PPAP

+|7|[%||v |@| |G| 0] Pl Tzl = #)|:6 ||BR] | Opcdes | Actes

PLRA PPAP* Revisdo Data

62 7 A |00 16/07/2014
Cdd. Custo* Ranking Custo

55 A |4 CUSTO

Cdd. Gravidade * Ranking Gravidade

43 A~ |5 Alta

Cdd. Complexidade * Ranking Complexidade

43 A |4 COMPLEXIDADE

Nivel de Risco do ltem ~Nivel do Plano de Qualidade
RPN aPL
80 CRITICO

gl Y W Q < <« 111 > |
PLRA PPAP Revisdo Data Cad. Custo Ranking Custo

62 7 00 18/07/2014 55 4 CUSTO

Figura 25: Processo de negdcio PLRA - Classificacdo PPAP.
Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Campo gerado automaticamente e corresponde ao sequencial que identifica o
PLRA
cadastro do PLRA.

PPAP: Obrigatoriedade de | Digitar o codigo ou pressionar F4/clicar em pesquisar para selecionar o cédigo
amarrar ao PPAP datela | sequencial do cadastro do produto da tela de Controle do PPAP, ou seja, é o n°
Inicial do PPAP da tela de Controle do PPAP.

Campo preenchido automaticamente, originado do campo Revisdo, da tela do

Revisao Controle de Submissio de Pega.

Preenchida automaticamente, conforme data de cadastro do produto na tela de

Data Controle do PPAP.

Preenchida automaticamente, conforme data de cadastro do produto na tela de

Cadigo Custo controle do PPAP.

Pré-Requisito: Custo Campo obrigatério. Digitar o codigo ou pressionar F4/clicar em Pesquisar para
PPAP selecionar o cédigo do Custo do PPAP.
. Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nimero do ranking deste
Ranking 4 -
cddigo do custo informado.
Custo Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nome do custo,

conforme c6digo do custo informado.

Pré-Requisito: Gravidade | Campo obrigatdrio. Digitar o codigo ou pressionar F4/clicar em Pesquisar para
PPAP selecionar o cddigo da Gravidade do PPAP.

Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nimero do ranking do

Ranking c6digo da gravidade informado.

Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nome/descricdo da

Gravidade gravidade, conforme codigo do custo informado.

Pré-Requisito: Campo obrigatorio. Digitar o cddigo ou pressionar F4/clicar em Pesquisar para
Complexidade PPAP selecionar o cédigo da Complexidade do PPAP.

Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nimero do ranking do

Ranking c6digo da complexidade informado.

Complexidade Campo preenchido automaticamente e corresponde ao nome/descricdo da
complexidade, conforme c6digo do custo informado.

Corresponde ao nivel do risco do item. A classificacdo RPN é gerada
RPN automaticamente, multiplicando os valores dos “rankings”, ferramenta
semelhante a matriz de priorizacdo GUT (gravidade, urgéncia e tendéncia).

QPL De acordo com 0 RPN, é gerado o QPL - Nivel do Plano da Qualidade, assim
disponibilizando as ferramentas necessarias.

Quadro 22 — Descritivo dos campos - PLRA - Classificagdo PPAP.
Fonte: Elaborado pelo autor.
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De acordo com o RPN, é gerado o QPL, que é representado por um numeral gerado pela
multiplicacdo do “ranking” do custo, gravidade e complexidade. Variando de 1 a 7, classifica-
se como Incidental e origina a cor verde; 7 a 22 se classifica como Menor e origina a cor
amarela; de 27 a 64 se classifica como Maior e origina a cor cinza, mas acima de 64 se classifica
como Critico e origina a cor vermelha.

Quando o nivel do Plano de Qualidade (QPL) for vermelho, serdo sugeridas todas as
ferramentas: DPAR, FMEA, Certificado de Submissdo de Pecas, Repetitividade e
Reprodutibilidade, CEP/Estudo da Capabilidade, RIAI, RAA, Fluxograma, Linearidade.

Quando o QPL for cinza, sugere-se RIAI, Fluxograma, DPAR, FMEA e Certificado de
Submissao de Pecas.

Quando o QPL for amarelo, indica-se RIAI, Fluxograma, Certificado de Submisséo de
Pecas e 0 DPAR.

Quando o QPL for verde serdo sugeridos o Fluxograma e o Certificado de Submissao
de Pecas. Conforme Figura 26, um exemplo de grid (relagdo) de ferramentas relacionadas de

acordo com o QPL, onde se destaca que todas estas ferramentas estdo dispostas para serem

Opcles | AcBes

aplicadas.

DPAR
FMEA
CEP/Estudo de Capabilidade

Repetibilidade e
Reprodutibilidade

Certificado de submiss3o de
pecas

Certificado de Submissao de
pecas Inglés

Figura 26: Processo de negocio PLRA - Classificagdo PPAP com grid das ferramentas.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

De acordo com a pesquisa, sdo necessarias todas estas para se ter uma documentacao
confidvel para a validagdo do Pacote do PPAP, mas lembrando de que ndo é obrigatorio o
usudrio aplicar todas, bem como ele tem a disponibilidade de aplicar qualquer uma delas sem
ter vinculo direto com um PPAP, ndo havendo necessidade de passar por uma classificacdo do
PLRA.
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5.3.2 DPAR

O TECNICON BUSINESS SUITE ira propor a utilizacdo da ferramenta DPAR, quando
0 RPN for maior que sete, representando um QPL menor, porém o Unico QPL que ndo utiliza a
ferramenta é o Incidental que possui um RPN entre 1 até 7, salientando que esse numeral é
gerado pela multiplicacdo do custo, gravidade e complexidade. A Figura 27 apresenta o

cadastro da capa do DPAR, cuja explicacdo de cada campo esta mencionada no Quadro 23.

=2

@ Gcestio da Qualidade

DPAR

+| 7| %| v @]t s03a]| Tal| 2| 2|5 | B| | Ongdes | Actes

Cadigo PLRA* Data PPAP Cdd. Produto Referéncia Descricio RPN QPL

3 62 | |16/07i2014 111669 443344 PRODUTO FINAL HAMMES 80 CRIMICO
Cdd. Resp. Qualidade* Resp. Qualidade Cdd. Resp. Engenharia Resp. Engenharia

79 A |Juliano Hammes 2127263 A [ JULIANO HAMMES

Cod. Comprador® Comprador

17 /| |COMPRADOR 1

Documentacio

PACOTE PPAP

Figura 27: Processo de negocio DPAR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

E importante destacar que esse estudo deve ser realizado por uma equipe da qualidade,

pois apenas um gestor ndo tem autonomia para realiza-lo, devido a complexidade do processo.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Campo gerado automaticamente e corresponde ao cddigo numérico que
identifica o DPAR cadastrado.
Sistema traz automaticamente, basta clicar em F4 e selecionar o PLRA desejado
para estudo.
Campo de preenchimento obrigatdrio. Corresponde ao c6digo do Produto.
Informagdo puxada do cadastro do produto.
Campo preenchido automaticamente com a referéncia do produto informado,

Cabdigo

PLRA

Cdbdigo do Produto

Referéncia
de acordo com seu cadastro.
Descrigdo do Produto Corresponde ao nome/descri¢do do produto.
RPN Valor originado da multiplicacdo do custo, gravidade e complexidade.
QPL Nivel do plano da qualidade, incidental, menor, maior ou critico.

Campo obrigatorio e representa o responsavel da qualidade, cadastro realizado

Responsavel da Qualidade 0 t6pico 5.2.1.

Responsavel da Campo obrigatério e representa o responsavel da engenharia, cadastro
Engenharia vinculado ao cadastro de funcionarios na manufatura.
Cadastro de comprador, assim identificado qual comprador esta envolvido na
Comprador

aprovagao da compra e dos recursos necessarios para produgao do item.
Campo opcional para descricio de qualquer informacdo referente a
documentacdo DPAR.

Quadro 23 — Descritivo dos campos - DPAR.

Documentacédo

Fonte: Elaborado pelo autor.
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A Figura 28 apresenta os procedimentos DPAR, visto que apds o cadastro da capa do
DPAR, é necessario inserir quais e quantos procedimentos determinado DPAR tera. Conforme
topico 5.2.12 onde se cadastra os Procedimentos, estes obrigatoriamente devem ser amarrados
nessa tela, assim preenchendo automaticamente os campos do cddigo procedimento,

procedimento e a Diretriz j& nele cadastrada, pode-se acrescentar mais informacdes a diretriz,
bem como comentarios e Status.

@ Gestio da Quatidade
Procedimentos DPAR
; 0 [ =

[#][#[%|[ v |[@ [ & s [T 3] ][ 2 [] [
Seguencial Seg. DPAR Data

-

5
Cédigo Procedimento Procedimento

pe

Etapa

Diretriz
Comentarios

Status

Marcar(S/N}
ah F Y W G 4 4w >

Sequencis| | Seq. DPAR ‘ Dats | Cédigo Frocediments |Pr:>tsd\rr|5m:>

Figura 28: Processo de negdcio Procedimentos DPAR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

A Figura 29 apresenta o0 modelo de impressao do DPAR-Reviséo do Projeto, Processo
e Montagem.

DPAR - Revisho do Projeto, Processo e Montagem i
.m

[ Dwsarigien. PROCAITD FIHAL FANSRES

| States, vt Mara

Codege: 11 300§ | Fuprbia L33
E g vt ey vt

Rssponadied S5 Cormprss Emgmhara do Produs Rigreasnisis o0 F omacsios

Ergenhans da Cuslidsse

Figura 29: Impresséo do DPAR.

i o Gk 2a Formacadores
Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Observa-se que ndo existe nenhum procedimento nesse modelo, mas nele estardo todos
os procedimentos vinculados, conforme ja mencionado anteriormente. E importante destacar a

necessidade da assinatura das diferentes areas, entre elas: compras, engenharia do produto,
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representante do fornecedor, engenharia da qualidade e engenharia da qualidade de
fornecedores, frisando que o estudo serd realizado por uma equipe, deste modo tera

concordancia mutua.

533 FMEA

FMEA significa Analise dos Modos e Efeitos de Falha e € um meio utilizado para
definir, identificar e eliminar falhas, problemas ou erros potenciais, projeto, processo e/ou
servico antes que eles cheguem ao usuario, também fornece informacdes auxiliares na reducéo
do risco operacional do processo e para evitar que falhas/erros cheguem ao cliente final.

Na Figura 30 destacam-se as trés principais variaveis necessarias para a classificacdo

correta da ferramenta, FMEA Severidade, FMEA Ocorréncia e FMEA Deteccéo.

=’ FMEA
FMEA Severidade
FMEA Ocorréncia
FMEA Deteccao

FMEA* *

Figura 30: Processo de negdcio FMEA.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

e Severidade - gravidade (em termos de efeito) da falha.
e Ocorréncia - € a frequéncia de incidéncia da falha.

e Deteccdo - capacidade de detectar a falha antes que ela chegue ao usuério.

A seguir serdo vistos os trés subprocessos necessarios para a classificacdo do FMEA de

produto, bem como para o FMEA de processo.



91
5.3.3.1 FMEA Severidade

Neste subprocesso 0 usudrio ira cadastrar as severidades, obrigatoriamente alinhadas
com o manual do FMEA. Por padrdo, o TECNICON BUSINESS SUITE ja traz o cadastro das
severidades de acordo com 0 manual, pois sdo automaticamente atualizadas de acordo com a 42
edicdo do manual do FMEA, mas também podem ser cadastradas manualmente, obtendo a
possibilidade de complementar o cadastro ou até mesmo inserir uma classificacdo a mais,

quando for necessario.

@ Gestio da Qualidade
FMEA Severidade

+ .‘ x \, @ -3 :\:\ '%/ & :IJ I%IEI f‘r " & m
Efeito
FALHA AQ ATENDER O3S REQUISITOS
Critério severidade do efeito (TAB p/ sair)
PODE TRAZER PERIGC AQ OPERADCR ( DE MAQUINA OU MONTAGEM), COM AVISO #

PREVIO.

indice de Severidade *
g

a2 Y W O, 4 4 914 » |»

Efeito | Critério severidade do efeito (TAB p/ sair)

INTERRUPCAO MODERADA
INTERRUPGAQ SIGNIFICANTE

INTERRU ng\O MAIOR

100% DO LOTE PODE SER RETRABALHADO FORA DA LINHA E ACETA.

UMA PARCELA DO LOTE DE PRDBLI[;;S\D PODE SER REFUGADO. DESVIO DO PROCESSO PRIMARIO
DE MAD DE OBRA.

100% DOS PRODUTOS PODEM SER REFUGADOS. PARADA DA LINHA DE PRODUQﬁ\O OU PARADA

Figura 31: Processo de negocio FMEA Severidade.
Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
O Quadro 24 apresenta o descritivo dos campos em relacdo a Figura 31, lembrando que

esse cadastro serd automatizado, deste modo, observa-se além do entendimento que a equipe

da qualidade necessita absorver da tela.

DESCRITIVO DOS CAMPOS

Efeito Informar uma descricao para o efeito do FMEA Severidade.
Critério severidade do
efeito Informar o critério de severidade do efeito.

Campo obrigatério. Cada indice deve ser pontuado de acordo com o efeito de
falha. Quanto menos efeito de falha, menor o indice. Se a empresa realizou a
importacdo dos efeitos, o indice ja vira parametrizado.

Quadro 24 — Descritivo dos campos - FMEA Severidade.

indice de Severidade

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Portanto, s6 assim existirdo condi¢des de alterar ou incluir um registro a mais de acordo
com a forma de trabalho da empresa, assim justificando com convic¢do a importancia que se
aplica ao estudo que esta sendo realizado.

5.3.3.2 FMEA Ocorréncia

A Figura 32 apresenta o cadastro de FMEA de ocorréncia, nesse o usuario devera
cadastrar as ocorréncias do FMEA, baseadas no manual do FMEA. A Ocorréncia é utilizada no
calculo do NPR (NUmero de prioridade de risco).

@ Gestio da Qualidade
FMEA Ocorréncia

» A A FRE : s
=+  JIE4 0 - = G| & :Iﬂ I%llil =l " O B
Probabilidade de falha
MUITO BAIXA
Critério ocorréncia(TAB pl sair)
A FALHA F ELIMINADA ATRAVES DE CONTROLE PREVENTIVO. #

Ocorréncia ™
1

Zahkh™= YW Q, 4 « 10 » |

Probabilidade de falha | Critério ocorréncia(TAB p/ sairy
MUMO BALKA A FALHA E ELIMINADA ATRAVES DE CONTROLE PREVENTIVO.
BALA MENOR OU IGUAL A 0,001 POR 1000, 1 EM 1.000.000

Figura 32: Processo de negdcio FMEA Ocorréncia.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Os cadastros de ocorréncia também terdo seu registro de forma automatica no software,
desta forma, o usuario tera que vincular a Ocorréncia com a aplicagdo que esta sendo efetuada

no estudo, portanto se pode alterar ou adicionar mais alguma ocorréncia de acordo com o ramo
de atuacdo da empresa.

No Quadro 25 aparece o descritivo dos campos.
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DESCRITIVO DOS CAMPOS

Probabilidade de falha

Informar a probabilidade de acontecer falha. Se o usuario importou as
probabilidades, serdo preenchidas de acordo com a 4° edi¢do do manual do
FMEA.

Critério ocorréncia

Informe critério de ocorréncia de falha. Se importados, virdo preenchidos de
acordo com 0 manual do FMEA.

Ocorréncia

Campo obrigatério. Informe o indice de ocorréncia da falha. Se foram
importadas as Ocorréncias, este campo sera preenchido automaticamente.

Quadro 25 — Descritivo dos campos - FMEA Ocorréncia.

Fonte: Elaborado pelo autor.

O monitoramento da ocorréncia é fundamental, pois o0 estudo visa reduzir ao maximo

essa ocorréncia e o desafio é eliminar a as anomalias que ocorrem nos processos do estudo em

questéo.

5.3.3.3 FMEA Deteccao

A deteccdo é uma avaliacdo da capacidade dos controles atuais do projeto. Estas

deteccdes devem ser cadastradas baseadas no manual do FMEA e serdo utilizadas no calculo

do NPR (Numero de prioridade de risco). A Figura 33 apresenta 0 FMEA Deteccéo.

@ Gestio da Qualidade
FMEA Detecgio

+||.7) (% || v [| @[] G| 0] Fa)| Tal =] 2] 6| R

Probabilidade de Deteccdo
MODERADA

Oportunidade de Deteccao

5

UMD ALTA

Critério (TAB p/sair)

indice de Deteccio*

a2 Y U Q <« « 510 p |»
Probabilidade de Deteccdo | Oportunidade de Deteccéo
QUASE CERTAMENTE

Figura 33: Processo de negocio FMEA Deteccao.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Assim como a severidade e a ocorréncia, a deteccdo também é alinhada de acordo com
0 manual do FMEA 42 edigdo. Nessa deteccao € fundamental identificar, pois esta é detectada

antes que o produto seja entregue ao cliente final.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Descreva a deteccdo. Se importadas, as probabilidades de deteccdo virdo
preenchidas de acordo com 0 manual do FMEA.
Oportunidade de Deteccdo | A funcionalidade do campo é determinar quando esta falha é identificada.
Descrever a oportunidade de deteccao.
Se a empresa importou o padrdo do manual do FMEA, os critérios de deteccdo
serdo preenchidos automaticamente. Caso contrario, deve-se digitar os mesmos,
cada um na sua probabilidade correspondente.
indice de Deteccdo Informe o indice de deteccdo. Se a empresa importou o padrdo do manual do
FMEA o campo vird preenchido automaticamente.

Quadro 26 — Descritivo dos campos - FMEA Deteccéo.

Probabilidade de deteccéo

Critério

Fonte: Elaborado pelo autor.

O Quadro 26 relata o descritivo dos campos da tela do FMEA de Detec¢éo, portanto é

importante detectar o problema antes mesmo que este chegue ao cliente final.

5.3.3.4 FMEA por Item

A Figura 34 apresenta o cadastro do FMEA por item. Ao cadastrar o FMEA de processo
ou de produto é possivel imprimir e disponibilizar para o cliente o FMEA realizado.

Para desempenhar a funcionalidade da tela, é necessario preencher os campos: Codigo,
digitar o codigo do produto ou pressionar F4 e clicar em pesquisar para selecionar o item
desejado, a opc¢do F4 ou icone de pesquisar representado na imagem pela lupa, possibilita ao

usudrio realizar a pesquisa de qualquer produto de sua empresa.

@ Gestio da Qualidade

FMEA
Cddiga Referéncia Descricio do produto un
111669 4 (443344 PRODUTO FINAL HAMI UM

Figura 34: Processo de negécio FMEA por Item.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Os campos referéncia, descri¢do do produto e unidade s&o preenchidos automaticamente
com as descrigdes, conforme consta no seu cadastro. Apo6s identificar o item e clicar em
consultar o item, abrira a tela de produto x revisdo do item, conforme Figura 35, pois a partir
da Revisdo x Produto se cadastrara a engenharia de um produto, subsequente a um roteiro e
posteriormente aos processos produtivos antes da engenharia. E utilizado para produtos
produzidos, ou seja, que serdo fabricados pela empresa. O responsavel pela engenharia devera
realizar este cadastro.

(+][2][%][v] @l 2][32][Fal[ )] 2][:6 | [B] | opstes | Actes

Sequencial Revisdo Data Revis&o Data Inicial Data Final
4580 1 08/08/2014 = = =
Cod.Tp.Pl.Controle * Tipo de Plano de Controle  Cod. Resp.* Equipe Responsavel
A /| |PRODUCAO 17 /°| |ENGPROCESSO
Responsavel Aprovacdo Aprovada

N&o v

gk Y W o < « i1 > |»
Sequencial | Reviséo | Data Reviséo | Data Inicial | Data Final | Cod. Tp.Pl.Confrole | Tipe de Plano de Controle

4580 08/08/2014 31| PRODUCAQ

Figura 35: Processo de negdcio Produto x Revisao.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

A Figura 36 tem por objetivo cadastrar o roteiro de producéo a ser seguido na fabricagdo
do produto. Apés associar o roteiro ao produto, devem-se incluir os processos produtivos,
maquinas, engenharia, entre outras informac6es, mas € nessa tela em opcdes FMEA que

disponibiliza a op¢éo de imprime o modelo do FMEA, conforme manual.
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[+][2][%][v @[] [s][22[5a|[ ][ 2|5 | R | opstes | Acdes

Sequencial Seq. Revisdo*  Cod. Roteiro* Descrigdo do Roteiro Ordem*
4600 4580 17 A |MATERIA PRIMA PRODUZIDA 1

PO R A Q « « 1 >
Sequencial | Seq. Revisdo | Cod. Roteiro Descricdo do Roteiro

4600 4.580 17 MATERIA PRIMA PRODUZIDA

Figura 36: Processo de negdcio Roteiros.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

A Figura 37 apresenta o0 modelo de impressdo do FMEA, que sofreu uma revisao de
acordo com a edicdo atualizada do manual, onde o campo classificagdo define qual o nivel do
plano da qualidade, pois através desta informacdo identificam-se quais e quantas ferramentas

da qualidade que o sistema sugeriu para sua utilizagao.

ANALISE DE MODO E EFEITO DA FALHA POTENCIAL FMEA N° 112
FMEA DE PROCESSO Pagina: 1 de 1
Item: 443344 PRODUTO FINAL HAMMES |Responsavel: EMPREGADO XXXX |Elaborado por: EMPREGADD XXXX
Cliente: Data Chave: Data Inicio FMEA: 23/05/2013 Rev.:
Equipe: Data fim FMEA: 31/12/2013
ltem M8 Coniroles Atuais de Processo | Resultado das Acbes
. ° Causa e o Responsabilidade o o
M::\?\:e PoEt':r'\[cnial "En S JMecansma 5 § NPR Agdes e Data da Acbes Implementadas § s .§'
3 . g Dlg o
Fungdo Potencial | de Fatha % § ::rz:;l‘aal Prevencao g Detecgéo % Recomendadas C;:I::;.I::D Data de Conclusio & E % NPR
i 3l s 8 86 9
DOBRADOBRA 123 456 3 789 12345 4 HGSFDF 3 |36 HGHFGJNN Juliano Hammes | SBDBCYNCN 5 |4 3 |60

Figura 37: Analise de Modo e Efeito da Falha Potencial.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Portanto, essa informacgéo so sera alimentada depois que esse produto estiver atrelado a
um PLRA, ou seja, quando este ndo tiver vinculo, esse campo classificacdo ficara em branco

conforme destacado na imagem.
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O Controle Estatistico de Processo foi uma das ferramentas mais complexas para a

implantacdo, diante disso, além do que j& foi proposto por Hammes (2012), foram

implementadas cartas de controle por avaliador. Tanto para carta das médias, como para cartas

de amplitudes, assim teremos cartas X e cartas R por avaliador, conseguindo medir o

desempenho de todos 0s recursos que envolvem o processo.

A Figura 38 apresenta o cadastro da capa do estudo do CEP e todas as informacdes sdo

importantes. Cada uma delas é descrita no Quadro 27, porém destaca-se 0 numero do subgrupo

que pode variar de dois até trinta, onde para obter um resultado confiavel, estatisticamente

referencia-se que sdo necessarias no minimo 30 amostras, bem como € atrelado o tamanho dos

subgrupos, pois a mesma amostra pode ser inspecionada de uma a cinco vezes, dependendo da

parametrizacdo realizada pelo usuério.

Estudo de Capabilidade

+ 7| % 0 T | '|;¢ &c 33 Byl & # & (R

Cddigo
H

312058
356
PADD1
Cod. Func.

2127263

10

Cédigo

=

A

24

31

Ordem Producio*

e
Cdd. Caracteristica*
P
Cdd Equipamenta®
P

ye
N® Sub-Grupos(2-30})*

YW

Ordem Producio

Opces

Cdd. produto
111669

Ref. produto
443344

Descricao produto
FPRODUTO FINAL HAMMES
Caracteristica

COMPRIMEMTO (m})

Desc. equipamento

PAQUIMETRO ANALOGICO

MNome Func Cad. Jornada
JULIAMO HAMMES 1

Jornada
DIURMA

MNome da Jornada
JORNADA PADRAQ

Tamanho dos Subgrupos(1,2,3,4 ou 5)*

¥

Q < « 3£ > >

Cod. produto Ref. produto Descrigdo produto
2370 51668 017AAAZT

2224 T8 | 1TUMTAAAZS

PRODUTO FINAL DEMO

CHAPA DE FERRO TEST PRA VER O TAMANHO DE
MAR CARACTERES PRA

31.205 111,665 443344 PRODUTO FINAL HAMMES

Figura 38: Estudo de Capabilidade.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.



DESCRITIVO DOS CAMPOS

Cadigo

Campo gerado automaticamente e corresponde ao codigo numérico que
identifica o estudo de capabilidade que estd sendo cadastrado.

Ordem Producio

Campo obrigatério. Informar a Ordem de produgio que serd realizado o
estudo. Pode-se digitar ou pressionar F4/clicar em Pesquisar para selecionar o
codigo.

Cédigo do Produto

Apresenta automaticamente o nome do produto que estd na ordem de
producio selecionada.

Referéncia do Produto

Campo preenchido automaticamente e corresponde ao codigo de referéncia do
produto.

Descrigio do Produto

Apresenta automaticamente o nome/descrigio do produto.

Cadigo Caracteristica

Campo obrigatorio. A caracteristica & trazida da tela de Controle de Inspecio,
que foi informada no Cadastro do produto produzido. Ira utilizar as
informacdes deste cadastro para fazer os comparativos. Se for incluir
manualmente, digitar o codigo da caracteristica ou pressionar F4/clicar em
Pesquisar.

Caracteristica

Corresponde ao nome da caracteristica de inspecio.

Cod. Equipamento

Pré-Requisito: Equipamentos de Inspecio
Informar o codigo do equipamento de inspegio utilizado. Pode-se digitar ou
pressionar F4/clicar em Pesquisar.

Desc. equipamento

Corresponde ao nome / descrigio do equipamento.

Pré-Requisito: Funciondrios

Céd. Func. Informar o fimcionanio que ird realizar o estudo. Pode-se digitar o codigo ou
pressionar F4 / clicar em Pesquisar para selecionar o cédigo.
Nome Func. Apresenta o nome do funcionario, conforme codigo informado no campo
anterior.
Ca Campo preenchido automaticamente com o codigo dajomada de trabalho do
6d. Jomada

funciondrio vinculado, conforme consta no cadastro do Funcionirio, em
Administragio de Pessoal.

Nome da Jomada

Apresenta o nome da jornada de trabalho do funcionirio.

Jomada

Informa se a jornada do funciondrio & diurna ounoturna, conforme o cadastro
da Jomada, em Administracio de Pessoal.

N® Subgrupos (2-30)

Campo obrigatdrio. E a quantidade de pegas que serdoinspecionadas. Vana de
2a30.

Tamanho dos Subgrupos
(1,2,3,40u5)

Campo obrigatério. E a quantidade de vezes que ira fazer inspecio naquela
peca. Variade 1 a 5.

Quadro 27 — Descritivo dos campos - Estudo de Capabilidade.

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Conforme Figura 38, no “grid” em opg¢des Medidas, 0 software vincula a tela de

Medidas, apresentada na Figura 39. Essa tela se adapta de acordo com o tamanho dos subgrupos

e 0s seus respectivos tamanhos. Na imagem observa-se a quantidade de medidas e, na linha

abaixo, a média e a amplitude da tela, que sdo alimentadas automaticamente. E importante

destacar que a mediada padrdo e as tolerancias sao vinculadas desde que esteja cadastrada no

cadastro da caracteristica do item em estudo e essa informacéo é obrigatoria.



@ Gestio da qualidade

Sequencial Cddigo CEP  Pega

29 Ell 1

Wed. padrio  Tolerdncia mais Tolerdncia menos
43,00 1,00 1,00

Medida 1 Medida 2 Medida 3

42,00 42,80 42,90

Iédia Amplitude

42,567 0,900

|E‘ 4k v 0 Atualizar Graficos | Imprimir

A 4« 1m0 » >
Sequencial ‘ Codigo CEP ‘ Peca Med. padrio Toterdncia mais Tolerdncia m
29 31 T 43,000 1,000
30 31 2 43,000 1,000
ki N 3 43,000 1,000
32 3 4 43,000 1,000
3 5 43,000 1,000

Figura 39: Medidas sem Gréficos.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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O Quadro 28 apresenta-se o descritivo dos campos das informaces relacionadas na tela.

DESCRITIVO DOS CAMPOS
Sequencial Campo gerado automaticamente e corresponde ao cddigo numeérico que
identifica a ordem de cadastro do registro na tabela.
o Campo preenchido automaticamente com o cédigo do CEP, conforme tela
Cédigo CEP Estudo de Capabilidade.
Peca Campo obrigatério: Informar a pega na qual sera realizada a medida.
Medida Padrio Trazida automaticamente da tela de Controle de Inspegio.

Tolerdncia Mais

Corresponde i tolerdncia para mais que serd aceita na inspecio. Pode ser
trazida automaticamente da tela de Controle de Inspegio.

Tolerincia menos

Corresponde d tolerincia para menos que serd aceita na inspecio. Pode ser
trazida automaticamente da tela de Controle de Inspegio.

Medida 1

Neste campo devem ser lancadas as medidas. Ird corresponder 4 primeira
medida da pega. Se, por exemplo, notamanho do subgrupo foi informado que
haveria duas inspegdes, serd feita duas vezes a inspegdo da mesma pega.

Medida 2

Neste campo devem ser langadas as medidas. Ira corresponder a segunda
medida da pega.

Medida 3

Neste campo devem ser langadas as medidas. Ird corresponder 2 terceira
medida da pega.

Medida 4

Neste campo devem ser lancadas as medidas. Ird corresponder i quarta
medida da pega.

Medida 5

Neste campo devem ser lancadas as medidas. Ird corresponder a quinta
medida da pega.

Meédia

Este campo apresenta a média das medidas informadas. Exemplo:
Meédia Pega 1: (198,90+199.50)2 = 199,20

Méadia Pega 2: (198,20+199,80)/2 = 199,00

Média Pega 1 e 2 =(199,20+199,00)2 =199,10

Amplitude

Em Amplitude o cilculo é realizado da seguinte maneira: & a maior medida
das pecas menos a menor medida das pecas. Exemplo:

Amplitude Peca 1 =199,5-198.9=10.6

Amplitude Pega 2 =199 8-1982 =16

Média Amplitude 1 e2=1.1

Quadro 28 — Descritivo dos campos — Mediadas/CEP.

Fonte: Elaborado pelo autor.

Apbs inserir todas as medidas do estudo, basta utilizar a op¢ao de “Atualizar Graficos”,

localizada no grid da tela, essa opgdo vai originar as cartas de controle, carta “X” e carta “R”,

de médias e de amplitude. Caso tente inserir informacdes diferentes da capa do estudo, o

software gera uma mensagem ndo permitindo avancar. Observam-se na Figura 40 as medidas

e graficos e na Figura 41 destacam-se somente os graficos.



Q ‘Gestio da Qualidade
Medidas

Sequencial

Cadigo CEP Peca

+ I——

Q o« < 0 >

31 31 3
Med. padrdo  TolerAncia mais _TolerAncia menos Sequendial | cadigo cER |Pes= Med. padrde Toteréndia mais Tolerdnda
23,00 100 100 28 31 1 42,000 1,000 -
Wedida 1 Wedida 2 Wedida 3 20 21 2 42,000 1.000

31 31 3 42,000 1,000
42,50 43,30 43,00

3z 31 4 43,000 1,000
Media Ampltude
o e 23 31 5 42,000 1,000

=

Medidas - Carta X -

T F P

g2 FEEEP

%
%
%
%
%
%
%

%
%

Medidas - Carla R -

Figura 40: Medidas com suas medicOes e Graficos.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Todo o estudo ¢ disponibilizado em um modelo de impressdo no menu “Imprimir”,

conforme Figura 40, apresenta-se 0 modelo de impressédo completo no Apéndice A.

@ Gestio da Qualidade
Medidas

»

-

4

0

20

2z

Medidas - Carta X -

T FF P F T I

e

(i)
)

o

WMedidas - CartaR -

WF

s =
o F
o af

Figura 41: Medidas Carta X e Carta R.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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5.3.5 R&R - Repetitividade de Reprodutibilidade

O Estudo de Capabilidade ¢ um importante passo para a melhoria continua, pois ele
avalia e quantifica as variabilidades, as causas comuns ou especiais do processo; identifica o
comportamento do processo e focaliza as agGes necessarias para eliminar possiveis variagoes.
Além disso, permite otimizar a produtividade e a qualidade; determinar os novos padrdes de
tolerancia; gerar um novo equipamento e é capaz de atender as especificacfes dos clientes, entre
outras caracteristicas. O Estudo de Capabilidade pode ser aplicado no PPAP, em Controle
PPAP, ou também em metrologia, assim se torna uma ferramenta independente como as demais.

O estudo deve ser realizado com dois ou trés operadores, onde o responsavel da
engenharia ird definir a se as medicdes vao ser realizadas em cima de dois ou trés ciclos, ou
seja, cada operador ird medir esse niUmero de vezes a mesma peca, de acordo com 0s critérios
definidos pela engenharia, bem como a mesma regra vale para a quantidade de pegas que serdo
inspecionadas, onde se podem variar de duas a dez pecas.

Essa avaliacdo varia de item para item (peca para pec¢a), pois existem itens mais
complexos e delicados que se ndo garantirem o estudo e ocorrer algum problema poderéo
acarretar um grande problema no produto final e assim comprometendo todo o projeto.

A Figura 42 apresenta a capa da Repetitividade e Reprodutibilidade.

6 Gestio da Qualidade

Ferramenta de Repetitividade e Reprodutibiidade

+|7||%||v| @ &G ol B2l Fal| || 2|6 || R | Acdes
Cddigo
1

Ordem Producio® Cdd. Produto Referéncia Descricdo produto

31205 A| (111669 443344 PRODUTO FINAL HAMMES
Cdd. Equipamento* Equipamento

PAOD1 A |PAQUIMETRO ANALOGICO

MN® de Operadores(2/3)* MN°de Ciclos{2/3)* N°de Pecas(2 a 10)*

2 2 5

dibEyYyw A 4 pp
Cddigo Ordem Producio Cod. Produto Referéncia Descricdo produto

1 31205 111,665 443344 PRODUTO FINAL HAMKMES

Figura 42: Ferramenta Repetitividade e Reprodutibilidade.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Ap06s amarrar todas as informacdes, entre nimero de operadores, ciclos e pegas, no
“grid” em opg¢des, habilita-se a op¢do de Medidas Ferramentas RR, conforme Figura 43. Nela
€ necessario primeiramente inserir qual sera o primeiro funcionario e posteriormente este ird
inserir as medidas, de acordo com a parametrizacdo realizada anteriormente. E importante
destacar que como essa ferramenta esta avaliando o instrumento de medic&o versus o proprio
operador, todavia ndo se tem informacéo de qual seria a medida padrdo e suas tolerancias, pois

se tivesse poderia mascarar 0 estudo.

@ Gestio da Qualidade

Ferramenta de Repetitividade e Reprodutibilidade

Medidas Ferramentas RR

+|/|%|v|®

Cdd. RR* Cdd. Funcionario™® Funcionario
1 | |2127262 ys

~Informe as medidas da amostra:

Medida 1 Medida 2 Medida 3

42 43 43

Observacies

Peca com rebarba »

Figura 43: Medidas Ferramenta RR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

A Figura 44 apresenta as medidas apuradas, nessa tela ja é possivel fazer uma pequena
analise, pois cada medida disponibiliza 0 campo observacdo que pode registrar alguma
particularidade do processo ou da aquela peca exclusivamente.

Q 4 4 s10 » |

Seq. Repefitividade & Reprodutibiidade ‘ Seq Medida | Medida 1 ‘ Medida 2 | Medida 3 | Observacio Céd. Funcionério
4 42 43 43

2127283

1

1 43 4z 43 2127.383
1 4 " 4 2127 048
1 7 43 42 43 2127.019
1 8 4 4 4 2127048
1 9 43 42 4 2127.019
1

10 B 42 B 2127.019

Figura 44: Resultado das medicdes RR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.
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Os resultados da ferramenta RR apresentam todas as medi¢6es do estudo, bem como o0s
resultados das variagOes, do equipamento e dos operadores. De acordo com o Quadro 7, temos
trés faixas de classificacGes para o estudo onde até 10% o sistema de medicdo é aceito, de 10%
a 30 % o sistema pode ser aceito, dependendo da sua aplicacdo, e acima de 30% o sistema de

medic&o é reprovado.

@ Gestio da Qualidade
Resultados da Ferramenta RR

Medidas

Q <« 10 > |
Seq. RR | Seq. Medida Cod. Funcionario Funcionario Peca Médida 1 Medida 2 Medida 3
1 2127263 J 1 42 43
2 2127263 ) 2
2127263 |J 3 43 44
2127283 ) 4 42 43
2127263 | J 5 43 42
[ 2127019 | D 1
7 2127018 | D 2 43 42 h

Médias
Médias Totais

Repeitividade - Variacio do Equipamento: %RR Gerar Resultados

Reprodutibilidade - Variagio entre Operadores: 0000

Figura 45: Analise dos resultados da Ferramenta RR.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Nos relatérios do subprocesso PPAP, a opcao de relatérios permite a impressao do
PPAP, basta saber o niumero do mesmo, pois 0 usuario tem a opcéo de imprimir ou ndo a revisao
do cadastro do PPAP. Ela tem o proposito de agilizar o processo quando necessaria uma nova
impressdo do documento. A ferramenta R&R também possui um modelo padrdo de impressdo

conforme Apéndice D.

5.3.6 Fluxograma

Fluxograma de Processo, ferramenta fundamental para a execucdo de qualquer peca,
apresenta ao UsUArio 0 passo a passo das operagdes, que varia desde a entrada da MP, passa por
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um processamento até a fase final que é produto acabado. O fluxo segue pelos processos

produtivos cadastrados no item e cada processo tera uma funcionalidade a ser efetuada, sendo

que essa pode ser acompanhada na legenda.

Na Figura 46 pode-se observar um fluxograma com oito processos produtivos, desde a

inspecdo do recebimento até a sua expedigéo.

. FLUXOGRAMA DE PROCESSO hi* do Fluia
hEsmeanE=nn Few.01
Produta: Equipe Elaboradara: Legenda: [ ] Status
Beferéncia: Pedra! Jodo ! Felipe iy Armazenagem Tranzpate Movimentagio
Descrigio: Data Criginal: Data Revizio: O Inspegio Dimencional T Cotas Especiais Insp. 100
[ Atividade preciza ser executada WV Inzpegio de semigo Terceirog
Fevizia dezenha: Cliente: GPL:
N Operagio Descricdo Fay | < | = "ﬁf V |
10 Inspeqﬁo de Recebimento Inicio
20 Corte Laser :
a0 Furagio
40 Fiebarbagem F
50 Diobra >
B0 Solda : ; >
o Fintura "
I SN SV S AU S SN SN S
20 Expedir *— i 4 b : Fm

Figura 46: Fluxograma de Processo.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

5.3.7 Relatdrio de Aprovagdo de Aparéncia (RAA)

Hoje sabemos que os clientes estdo cada vez mais exigentes, desta forma o RAA

(Relatorio de Aprovacdo de Aparéncia) passa a ser uma ferramenta crucial para o cliente,

recebendo de seu fornecedor a garantia que esta recebendo seu produto com qualidade, onde a

maioria, se ndo todos estes séo itens pintados, dependendo do seu ramo de atuacéo.
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A Figura 47 apresenta 0 modelo de Relatério do TECNICON BUSINESS SUITE para

atender essa necessidade.

N:RQT.25
@ RELATORIO DE APROVACAOQ DE APARENCIA (RAA) REV.. 00
TECNICOM Pagina 1 de1
N° daPaca: AH235486 | Data: 14-12-2011 |N‘dn Desenho: AH23 3486 Projsto:
Nome da Paga: TUBO |Emissin:D |Veu's§n:]'D90 AE:

MNome do Fornecedor Envall e Cia LTDA

| Céd. Fornece: 311063

|LDcslidsdadeFahdug§n:SmhRDsa

Razio da submissio: C

C = Certificado de Submissio Inicial
E = Amostra Espacial

——
INFORMACOES SOBRE SUB-FOENECEDOR

PEP = Primaira Expadigiode Produgio

N5 =Nowva Submissio

AF = Alteragfio de Engenharia_

Avaliacio de Aparéncia Avaliacio de Cor
Caracteristicas Zincagem Dacromet Fosfatizagio | Cromagem | | Caracteristicas Primer Tinta Po
MNorma de Referéncia Norma de Referéncia wmenmenmanas
. . s Werde John Deere

Aparéncia Primer/PU Utilizado R e 15.0362.01
Adesio de Dicromatizante Fornecador/Lote e Mealkal
Adesio do Zinco Viscosidads de Aplicagio oo N/A
Camada— Processode Aplicagio oo Pistola Eletrostatica
Desidrogenagdo Brilho oo Aprovado
Peso dacamada Apardncia e Aprovado

. Aproveda conforme
Salt Spray Aderéncia oo IT7.5/13
Oleo Camada do Primer / FU —_— 70 microns

COMENTARIOS
Assinatura do Fornecedor
Telefone: (55)3512-6115 Data: 14-12-2011 Representante do Cliente: Data:

Figura 47: Relatorio de Aprovacdo de Aparéncia.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Atualmente, grande parte dos clientes ja exige esse relatorio de seus fornecedores.

5.3.8 Relatdrio Inicial de Amostra de Inspecdo (RIAI)

A padronizacdo, a qual garante a qualidade final de um produto, é dada pela inspecéo,

onde o Relatorio Inicial de Amostra de Inspecédo (RIAI) é definido pela forma de inspecéo junto

com a equipe da qualidade, de acordo com o nivel de complexidade que o item desempenhara

no produto final, assim justificando a necessidade dessa ferramenta que é exigida pelas grandes

organizacdes de seus fornecedores.
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De acordo com a Figura 48, o relatorio inicial se faz necessario para garantir ao
fornecedor que realizadas todas as inspe¢des necessarias do item, no que tangem as alteracdes

na engenharia, as alteracdes no processo ou até mesmo um item novo que estaria em

desenvolvimento.
< <> 5 RELATORIO INICIAL DE AMOSTRA DE INSPECAO (RIAl) NE do RIAl
T ECC N E o> N (cod. do ERP)
Codigo da Peca: Rev. Descrigio: Data:
Fornecedor: Operadores: Pedro / Jodo [ José|Qtde:
Razdo do RIAI # Amostras # Ferramentas  |[#QPL
[ Mova Peca [ Mova Localidade
¥ Alteracio de Engenharia [~ Mudanca de Processo N° de pecas
. multiplicado pelo
[ Mudanga de Ferramental [ Re-Avaliacio Mede Medidas.
Resultados Dimensionais
Item -
iPeg Observacio Amplitude AR
a Medida 1 Medida 2 Medida 3 Medida 4 Medida &
1
5
16
30
A ser preechido pelo Fornecedor:
Amostras fabricadas e inspecionadas conforme desenhao revis 3o
Avaliado por: Cargo: e-mail; Data;
Flasz por meio desta confimamos que os resultados dainapeg3o acima est3o caoretos e precisos e que todas as amostras atendem todas as especificagdes
apliciweis.
A ser preenchido pelo Cliente:
Inspegiorealizada pela desenha revisda:
Avaliado por: Cargoa: e-mail: Data:
Status:
* Aprovado " Reprovado " Desvio " Re-Submeter

Figura 48: Relatorio Inicial de Amostra de Inspecéo.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

Esse relatorio requer uma serie de informagbes do avaliador, pois em caso de

informagdes incoerentes, este serd cobrado diretamente pelo cliente.
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5.3.9 Linearidade

A Linearidade tem papel importante na avaliacdo e na aprovacao para a producéo de um
item, diante do instrumento de medicdo e escala do equipamento. Estes que irdo garantir se 0
processo estard linear ou ndo, assim permitindo a interpretacdo do usuario a uma tendéncia que
0 processo podera vir a se direcionar. Um processo linear significa que todos os recursos
utilizados no processo estao trabalhando em perfeita sintonia.

A Figura 49 apresenta um grafico de linearidade. Nessa analise podemos afirmar que
este processo € linear e também observamos que existe uma variancia decrescente, do positivo
para negativo, ou seja, como nao temos especificaces de tolerancias e medidas, considera-se

que o estudo de linearidade é linear decrescente, pois tem a tendéncia de diminuir as medidas.

1.5

111

a
0

2 ‘ & ] 10

Figura 49: Grafico de Linearidade.

Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software TECNICON BUSINESS SUITE.

A linearidade mede a variacdo da tendéncia para diferentes valores de referéncia na faixa
de interesse. A linearidade é avaliada via inclinagdo da reta formada pelos diferentes valores de
referéncia em relacdo a respectiva tendéncia. Quanto menos inclinada a reta, melhor sera a

qualidade do sistema de medicdo.



108

5.3.10 Certificado de Submisséo de Pecas

O Certificado de Submissédo de Pecas (PSW), que apresenta os resultados do PPAP, foi
ajustado de acordo com o manual, conforme Apéndice B.

No pacote do PPAP, o PSW é o principal documento que o compde, pois 0 minimo de
exigéncia que se tem sera este documento. Diante da série de informacdes que séo vinculadas
nele, desde o item até o grau de criticidade aplicada, as demais ferramentas também séo
importantes, porém vao variar de acordo com o nivel de submisséo do item.

Esse documento se faz necessario para garantir e certificar a qualidade e o processo do
item trabalhado e entregue ao seu cliente; muitas empresas ainda ndo exigem essa
documentacao de seus fornecedores, porém esse € um ponto fundamental para se sobressair no

mercado e garantir a confiabilidade dos seus clientes.



6. CONSIDERACOES FINAIS E RECOMENDACOES

Inicialmente, torna-se importante destacar que o estudo elaborado contribuiu muito para
a area de Engenharia de Producdo. Observa-se (a partir de todas as atividades de pesquisa
realizadas) a importancia de se refletir sobre as novas tendéncias a serem utilizadas no contexto
da qualidade de uma empresa voltada aos seus produtos e servicos. Neste sentido, evidencia-
se, que a empresa pesquisada, atraves do ERP TECNICON BUSINESS SUITE, mostra seu
comprometimento com a qualidade do software disponibilizando-o0 aos seus clientes, ou seja,
sempre propondo atualizagdes do mesmo como demonstra essa dissertagéo.

Com uma estrutura simples, elaborou-se um pesquisa-acdo, partindo de estudos
anteriores elaborados pelo autor. Com base no exposto, mais especificamente na implantacdo
da pesquisa, onde se identificou e avaliou os resultados obtidos por Hammes (2012).

Destaca-se que o PPAP tem fundamental importancia para o desenvolvimento de um
novo produto ou quando 0 mesmo passa por algum tipo de alteragdo, como por exemplo, sua
revisao e atualizacdo. Além disso, observa-se que o fornecedor devera desenvolver o seu
processo para que esse atenda aos requisitos exigidos pelo nivel de submissdo de cada
produto/componente, definidos no manual do PPAP e modelo proposto atraves da principal
ferramenta que acompanha o processo: 0 PLRA.

Deste modo, convém ressaltar as dez etapas descritas, considerando o PLRA que sera
definido de acordo com o custo, gravidade e complexidade, assim originando o RPN, e
certificando-se dos fatos e situacdes identificadas pela equipe a qualidade para aplicar as nove
ferramentas ou quantas se adequam ao estudo.

As ferramentas DPAR e PSW sofreram uma revisdo de acordo com as tratativas que o
manual determina. No FMEA realizou-se uma revisdo de acordo com o manual FMEA 42
Edicdo. Para a analise do sistema de medicdo, 0 R&R sequencia-se para detalhar a sua
aplicabilidade. O Controle Estatistico de Processo € uma das ferramentas mais complexas, pois
a partir dela se obtém informac@es das cartas de controle fundamentais para aprovar processos
de manufatura. Fluxograma de Processo, do inicio da entrada da MP, todo seu processamento
até a fase final que é o produto acabado. O RAA ¢ utilizado em pecas pintadas, dependendo do
ramo de atuacdo. O RIAI garante amostras de inspecdes e a linearidade tem papel importante
na avaliacdo e na aprovacdo para producdo de um item, apresentando se 0 processo esta linear

ou ndo.
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Diante dessas ferramentas atendidas no pacote do PPAP ao encontro do tdpico 1.2.1,
onde cita o objetivo geral: definir e implantar no ERP TECNICON BUSINESS SUITE os
procedimentos necessarios do PPAP para a empresa TECNICON com o propdsito de atender
as necessidades de seus clientes. O objetivo foi alcancado, unindo esforcos entre o pesquisador
e a TECNICON, encontrando muitas dificuldades pelo fato de ndo se ter essa aplicagdo em um
grande software como é o TECNICON BUSINESS SUITE e ainda atendendo as demais
demandas de seus clientes, mas por outro lado, tornou-se uma aplicacdo prazerosa pelo desafio
engajado por ambos.

Os objetivos especificos citados no tépico 1.2.2 foram alcancados individualmente, ou
seja: (i) Identificar os procedimentos atuais da empresa para a utilizacdo do PPAP. Tarefa
realizada iniciando-se a pesquisa; (ii) Avaliar resultados da monografia de Hammes (2012),
conforme interesse da presente pesquisa. A partir desse ponto, a proposta foi determinar, quais
ferramentas se fazem necessérias ao pacote do PPAP; (iii) Definir as adaptacdes e melhorias a
partir da monografia de Hammes (2012), para implantar os procedimentos de PPAP, conforme
interesse da pesquisa. Realizadas as melhorias e implantadas; (iv) Definir as demais ferramentas
para atender totalmente o pacote do PPAP. Apos, foram determinadas as demais ferramentas
necessarias para atender o pacote do PPAP; (v) Implantar os procedimentos necessarios de
PPAP para atender as necessidades dos clientes da empresa considerada.

Os resultados de Hammes (2012) proporcionaram a identificacdo de varios pontos, para
serem ajustados e melhorados, o que facilitou o sucesso da implantacdo e utilizacdo das
ferramentas a campo, dentro das empresas dos clientes da TECNICON. Principalmente, porque,
aquilo que foi proposto nos trabalhos anteriores, ndo atenderia o pacote do PPAP, e com a
aplicacdo da pesquisa foi sanado por esta dissertagdo, para isso evidencia-se 0 comparativo
entre a Figura 3 com a Figura 9.

Acrescenta-se que durante o estudo realizado identificou-se que muitas empresas
fornecedoras ainda tém dificuldades para entender os requisitos do PPAP, pelo fato de ainda
ndo ter um passo a passo da ferramenta. Com isso, acabam elaborando documentos de forma
errada, o que leva a rejeicdo do PPAP pelo cliente, onde o mesmo néo aplica as ferramentas
necessarias para garantir a qualidade do produto, assim justificando a metodologia utilizada que
descreve um passo a passo, orientando o usuario de como aplicar as ferramentas.

Convem evidenciar ainda que este estudo mostra a importancia do PPAP para a
“Qualidade Final” dos processos ¢ produtos nas empresas, tornando critico esse ponto e é
necessario obter-se um planejamento detalhado, acompanhado e monitorado, pois o tempo de

implementacdo de novos produtos é cada vez menor. Isso se deve muito pela alta
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competitividade que as empresas vivenciam na atualidade, onde o custo também deve ser o
menor possivel e a “Qualidade” deve ser mantida e melhorada a cada projeto.

Salienta-se também, que no decorrer da implantacdo, identificaram-se poucas
facilidades e muitos obstaculos, dentre eles a pouca disponibilidade de material e referencial
tedrico em relagdo ao assunto abordado, porém, apds muitas atividades de pesquisa, foi possivel
superar e sanar essa dificuldade.

Ressalta-se que, a partir da concluséo deste trabalho, a empresa atendeu a totalidade
seus clientes, baseando-se nas atualizacbes das ferramentas, mas principalmente nas novas
ferramentas implantadas, que sdo necessarias para o Pacote de PPAP.

Por fim, acredita-se que pelo fato da “qualidade” se caracterizar como um carro chefe
para o crescimento das empresas, em ramos distintos de atuacdo, a partir dessa implantacdo de
PPAP no TECNICON BUSINESS SUITE, possibilitara a empresa conquistar novos mercados,

principalmente o internacional, que tem um maior grau de exigéncia.

6.1 Sugestdes para trabalhos futuros

Primeiramente, ressalta-se a necessidade da haver um constante monitoramento das
ferramentas no software, pois da forma de como as mudancas acontecem diariamente é
necessario efetuar alguma atualizacdo, no caso do lancamento de alguma nova edicdo dos
manuais, essas devem ser reportadas ao software.

Com a implantacdo, abrem-se portas para aprimorar tais ferramentas, desta forma,
também possibilitando a implantagdo de outras ferramentas, pois atualmente com o mercado
competitivo, tornam-se necessarias atualizacdes e insercdes de novas ferramentas
constantemente.

Outra sugestdo é acompanhar um cliente da TECNICON na utilizacdo destas
ferramentas, assim tendo a possibilidade de realizar uma aplicacdo em um cliente da empresa

pesquisada.
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APENDICES



APENDICE A - Controle Estatistico de Processo

ESTUDO DE CAPABILIDADE | CEP - Controle Estatistico do Processo

Cibdge: 3117363 | Frsseiondiie: JULISMO HAMMES | Jeenada: DILRRA
Césiga: PADH | Equipassante: FACUIMETRID ANALOGICO
Caracteristica de Inspegio
COMPRIMENTI i}

Medida Peddio: 430000

|'I'mﬂi.h-: 1.0000

|'I'*i\:h Blinirmac 1,0000

Tl 111650 Relrdnca: 443344  Prodeto: PRODUTD FilAL HEWMES

A" b - Gl B

g 7y dFsdpgdy

1F* Mg - Gl A

RESULTADOS DO PROCESSO
LSE 44,0000
LE 420000
MEDLA 42908
AMPLITUDE MEDIA 0,260
DESWVID PADRAD 051
LSC - MEDES 37
LIC « MEDIA 4z03
LB5C « AMPLITUGE: 2
LIC - AMPLITUDE ]
CPL 0.8
CRU 0.7z

CAPABILIDADE DO PROCESSO

CPK 0,505
P 0,65
LEGENDA
LEE Lirite Supenor Espaciicase
LIE Limite Inferior Especificasn
LEC - MEDIA Limits Supader de Conrols par Méda
LIC - MEDHA Lirrite Inferior e ContToks pars Mitia

LEC - AMPLITUDE  Limiks Buposior do Contrale para Ampliudes

LIC - AMFPLITUDE L Ieviarior oo Coninoks para Ampliludes

Informagbes do CEP | Estudo de Capabilidade

Cédige CEP: 31 Mdmers de Amestras: 10
HMimans de Cicles: 3 Data Impressde: 24030014

Moma da R

Assanabura do fesponsdel
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APENDICE B - Certificado de submissdo de pecas Implantado

PPAP: 1
DATA: 16/08/2008

Certificado de Submissao de Pecgas

Qtde: 10 Cod. da Pega; 17

Ref. da Peca: PF_PPAP_D1

Nome da Peca: PRODUTO FINAL QUALIDADE
Revisdo Desenho:00

Nivel de Alterac&o da Engenharia: Data:
Alteracdes Adicionais de Engenharia: Data:
Regulamentacéo de Seguran¢a e/ou Governamental: LI Sim [ Nao N° Ordem Compra: Peso:5000
N° do Auxilio Verificag&o: Nivel de Alterac&o de Engenharia e do Auxilio Verificagéo: Data:

Informagodes da Organizacao Informagodes de Submissao do Cliente

EMPRESA DEMO E CIA LTDA
Nome da Organizagao

CLIENTE DEMO
Nome da Organizacao

AV XXXXXKXX RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE
Rua Comprador

HORIZONTINA RS 98820000 BRASIL EIXO DIANTERIO DA MAQUINA
Cidade UF CEP Pais Aplicagao do Produto

Reporte de Materiais

As informac8es sobre substancias perigosas requisitadas pelo cliente foram relatadas? [ Sim [0 N&o O N/A
Submetido por [ IMDS ou [J outro formato do cliente:

As pecas plasticas esto identificadas com os cédigos de marcaco apropriados da 1SO? [1Sim [ Ndo CIN/A

Motivo da Submissao

[0 ALTERACAO NO PROJETO CHASSI ACABADO 03 EIXOS CARRO001

H [TEMNOVO

B ALTERAGCAO DA REVISAO

Nivel de Submisséo Requerido

NIVEL 1

NIVEL 2

NIVEL 3

NIVEL 4 CERTIFICADC E OUTTROS REQUERIMENTOS DEFINIDOS PELO CLIENTE

OmOian

NIVEL 5

Informacgdes de Submissao

Bl PLANO DE CONTROLE [0 INSPECAO DA PRIMEIRA PECA

[1 AMOSTRA DE ITEM H CERTIFICADO DE MATERIAL

B FMEA DE PROCESSO [l FMEA DE PRODUTO

B R&R Bl CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE
H DPAR

Resultados da Submissao:

Estes resultados encontram-se dentro de todos os requerimentos e especificacfes: H sim O Nzo (E exigido explanago)

Declaragao

Por meio deste afirmo que as amostras representadas por este certificado sio representativas de nossas pecas , as quais foram produzidas
através de um processo que atende todos os Requisitos da 42 edicdo do Manual de Processo de Aprovagdo de Peca de Producdo. Além disso,
afirmo que essas amostras foram produzidas na razdo de produc@io de _ 44 /8 horas. Certifico também que a evidéncia documentada de
tal conformidade esta arquivada e disponivel para analise critica.

Por meio deste afirmo que as amostras representadas por este certificado sdo representativas de nossas pecas , as quais foram produzidas
através de um processo que atende todos os Requisitos da 42 edicdo do Manual de Processo de Aprovacio de Pega de Producdo. Além disso,
afirmo que essas amostras foram produzidas na razdo de producdo de 44 /8 horas. Certifico também que a evidéncia documentada de
tal conformidade esta arquivada e disponivel para analise critica.

Cada ferramenta esta corretamente identificada? [ Sim [ Nao O na

Telefone: 99432019

Nome: JULIANO HAMMES Funcdo: ENGENHEIRO MECANICO
Assinatura autorizada da Organizag&o: Data: 16/08/2008
A ser Preenchido pelo Cliente
Disposi¢do da Certificacdo do PPAP ©  [] Aprovado [] Rejeitado [] Outra
Nome Legivel:
Data

Assinatura autorizada do fornecedor:

Observacdo:

TESTE PARA IMPLMENTACAO DO PROJETO QUALIDADE.

AQUI PODEM SER DESCRITOS OS PONTOS E RESULTADOS QUANDO SE DIZ A RESPEITO AO RELATORIO DIMENSIONAL




APENDICE C - Certificado de submiss&o de pecas em Inglés Implantado

. . PPAP: T
Submitted Certified Parts BATE 1T
Part Name: PRODUTO FINAL HAMMES Ciuanity: 2,000 Part Code: 111662
Fiersiew ; 00 Fart Reference: 443344
Level of Ghange in Engineering: CRITICO
Additional Enginessring Changes: Relal. Dimendonal, DPAR, FMEA, RAR, CEP
Fesquiztory Sadety and ! ar Government: [ [ vES[ Mo Purchase Order Ma.: Weight: 1.000,00
Ma. Aid Venfication: Engineering Change Level of Assistance and Venfication: Date:
‘Organization Informaticn Submission of Customer Infermation
O VAREJIAD AUTO PECAS LTDA O VAREJAD AUTO PECAS LTDA
Organization Mame Organization Mame
R BALAIORAE RALL CASTRO
Sireet Buyer
ENCANTADO R5 B 1800 BRAZIL VEICULD AUTOMOTVD
City State Zp Code Country Product Application
Repart of Materials

Infiorration on hacardows subsanoes required by the cusiome  have been reparted? [Jwes TIwa [ other
Sdurlhdhg,rDlﬁlEnr Dnl'_'u.ml:rrﬂ
Plastic parts are identified with codes marking the appropriste 1507 [ ves  [lao [T other

Reason for Submission

(I ALTERACAD NG PROJETO CHASS| ACABADD 03 EIXDS CARRDO0T

| ALTERAGAD D ENGENHARIA

Submitied Required Lovel

HIVEL 1

HIVEL 2

L NIWEL 3

HIVEL 4 CERTIFICADD E OUTTROE REQUERIMENTOS DEFINIDOS PELD CLIENTE

KIVEL §

Information Submitted

[ PLANO DE CONTROLE W INSFECAD DA PRIMEIRA FECA

W AMOSTRA DE ITEM W CERTIFICADO DE MATERLAL

' FMEA DE PROCESED D INFORMAGOES DE SUBMISSAD 123456 750

Resulis Submission:

These resulls ane within the mm.ﬂmu "r'n.. Mo [explanation is requined)

Declaration

Cualidade

Each ool is comectly idensfiec? |l ves LMo L] Other

Mame: Juliano Hammes |F|.n:linn:EHGEH"Eﬂﬂ- Fhone: 35373870

Autharized Signaturee of Organization Date: 160772014

To be Completed by Customer

Disposition of FRAP Certification: | | Approved [ | Rejecies [ | Osher

Resdable name:

Autharized Signature of Supplier Dane:

Anoiher
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APENDICE D - Repetitividade e Reprodutibilidade

- Estudo de Repetibilidade e Reprodutibilidade | >3, s
Ordem de Produgao: 351
Equipamento de Medigao: PAQ01 PAQUIMETRO AMNALOGICO
Informagées do Produto: 17 BANCO_01 BANCO SP
N° de Operadores| N°de Ciclos | N°de Pecas
2 2 2
Medidas

Cod. Func.| Pega Medida1 | Medida2 | Medida3 | Cod. Func.| Pega Medida1 | Medida2 | Medida 3

1 1 20 20 1 2 20 20

2 1 20 20 2 2 20 20

Medias

Céd. Func. | Pega | Média R Céd. Func. |Pega |Média R Céd. Func. | Pega | Média R

1 2 20 0 1 1 20 0 2 2 20 0

2 1 20 0 [

Médias Totais

Cod. Func.| Média R

1 20 0

2 20 0

RESULTADO

Repetibilidade - Variagdo do Equipamento 0 ¥R&R 0
Reprodutibilidade - Variagdo entre Operadores 0 ACEITO

Menorgue10%, SistemadeMedigioAceitavel!

Assinatura Responsavel




