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RESUMO

O PPAP caracteriza-se por avaliar uma série de andlises, de varios aspectos
de um processo de manufatura da producao, bem como se refere a uma maneira de
relatar os resultados deste processo provando que o fornecedor tem a capacidade
de cumprir a producdo com o nivel de qualidade exigido pelo cliente. Isso permite
que o fornecedor se aproxime a um nivel de qualidade com defeito zero em seus
lotes que serdo enviados ao cliente. J& o ERP TECNICON (TECNICON Sistemas
Gerenciais) integra todos o0s departamentos e processos empresariais com
versatilidade, proporcionada por uma estrutura modular e personalizavel. A solucdo
promove uma melhoria significativa na comunicacdo entre todas as areas de uma
organizacdo, de maneira especifica e completa. Neste sentido, destaca-se que a
pesquisa tem como objetivo definir os procedimentos necessarios do PPAP para a
empresa TECNICON com o propdsito de atender as necessidades de seus clientes.
Observa-se que o trabalho resultou em uma metodologia voltada a orientacdo dos
usuarios do ERP TECNICON que refere-se a seus clientes, bem como o sistema é
utilizado pela empresa com finalidade de proporcionar o uso do PPAP para os
clientes dessas empresas, pois esse se torna um procedimento burocratico
necessario quando esses clientes solicitam essa documentacdo referente ao fluxo
de informacdes entre as mesmas para avaliacdo e aprovacdo do PPAP. Como
metodologia de pesquisa definiu-se a pesquisa-acdo uma vez que a pesquisa € um
conjunto de acdes sendo propostas pelo pesquisador para encontrar solugcdo de um
problema ou melhoria de um processo em uma organiza¢ao, no caso a TECNICON,
onde o pesquisador oferece as diretivas de pesquisa durante todo o periodo do
estudo. Como principais resultados da pesquisa destaca-se que foi definido os
procedimentos PPAP para utilizacdo dos clientes da empresa TECNICON, que sao:
Classificacdo do PPAP; definicdo do PLRA; definicdo do RPN; definicdo do QPL,;
FMEA de produto e processo; definicho do DPAR; estudo de R&R; diagnéstico
CEP/Estudo de Capabilidade e Relatério Dimensional.
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ABSTRACT

The PPAP is use to Analyse the Production part process and it is related to
the way to report the process results, proving to the costumer that the suplier has the
capability to make the production withing the quality level specified by the customer
this allow that the suplier make the parts with quality level next to zero defects in the
items that will be sent to the customer. This allows the supplier to approach a level of
quality with zero defects on their lots that are sent to the client. Already ERP
TECNICON (TECNICON Management Systems) integrates all departments and
business processes with versatility provided by a modular and customizable. The
solution promotes a significant improvement in communication between all areas of
an organization, in a specific way and complete. In this regard, it is noteworthy that
the research aims to define the procedures required for PPAP TECNICON company
in order to meet the needs of its customers. It is observed that the work resulted in a
methodology focused on the orientation of ERP users TECNICON which refers to its
customers as well as the system is used by the company in order to provide the use
of PPAP for customers of these companies, because this becomes a bureaucratic
procedure needed when these customers require this documentation regarding the
flow of information between them for review and approval of the PPAP. As research
methodology was defined action research as the research is a set of actions being
proposed by the researcher to find solution to a problem or improve a process in an
organization, in this case TECNICON where the researcher offers the search
directives during the entire study period. In the main research results emphasize that
was defined the PPAP procedures to the TECNICON company clients that are:
PPAP sort ment; PLRA definition RPN definition; QPL definiction process FMEA;
DPAR revision; R&R study; CEP, Capability study diagnostic and Dimensional
Report.

Key words:
Quality - PPAP - ERP TECNICON - Planning



LISTA DE FIGURAS

Figura 1: Padrédo da Qualidade da Industria Automobilistica Alema............cccccevviiiiininennenn. 20
Figura 2: Delineamento da PESQUISA .......cccoeeeiieeieee e 38
Figura 3: Areas de Negdcios que 0 ERP TECNICON contempla. ..........cccoceeeveevecniiesnene. 39
Figura 4: Procedimentos para submiss@o do PPAP............coiiiiiii i, 41
Figura 5: CIassificacao dO PPAP. ... 41
Figura 6: FMEA 42 EQICA0.......cciiii et 46
Figura 7: Classificacao dO DPAR. ......cooo oo 47
Figura 8: Procedimentos d0 DPAR ..o 48
Figura 9: Dados para executar o CEP/Estudo de Capabilidade ...............oooeeeeiiiee, 51
Figura 10: Resultado e gréafico do CEP/Estudo de Capabilidade .............ccccooooviiiiiiiienn. 52

Figura 11: Certificado de SUbmISS8es de PeCas.........ccoovvvieeeeiiieeieeeeeeeeeeeee e 53



LISTA DE QUADROS

Quadro 1 — Utilizacdo quanto a sua Gravidade. ............ccooeuiiiiiiiiceeiieeciee et 24
Quadro 2 — Utilizagdo quanto a sua Complexidade .............cccceeriieeriiieiiiiiineeeeeceeiee e 25
Quadro 3 — Avaliacdo do RISCO dO M. ......coeeiiiiiei e e 28
Quadro 4 — Etapas do DPAR. .. ..o et 28
Quadro 5 — Etapas do processo de PesSqUISA-AGa0...........ccuuuuiiiiiiiiiiiiiiieeieieeiieeeeeeeeeeeaeeeeeees 37
Quadro 6 — Niveis propostos para 0 QPL .........ccoovviiiiiiiiii 44

Quadro 7 — Critérios de aceitag8o do R&R. ... 49



SUMARIO

L INTRODUGAOD ..ottt ettt ettt ee et e s st et es st st eteas s et et eseee st etesn s sa et ese s esesesn s sseteresnasaes 12
1.1 PROBLEMA DA PESQUISA ...ttt ettt e e eeeeeeeeeeeeesssesesssesesasssssssssssssssssssessseseserenes 12
L.2 JUSTIFICATIV A ettt e e e e e ettt e e e e e e e e sttt e e e e e e e e st e e seeeseesaabanseeeeesersrannanss 12
1.3 OBUIETIVOS ...ttt ettt et e e e e e ettt e e e e e e e e e e s et et e e e e e s e e st aeseeeseesbabaseeeeesererannanns 13
G 0 R O 1= ] = LYl ] =1 Y PN 13
1.3.2 OBJIETIVOS ESPECIFICOS ..uuiituittiitteetiiettettteestetstesstsestetstestteranessteestetstessttesanesstaeesntersneesaeees 13
1.4 ESCOPOE DELIMITAQAO DO TRABALHO ... e 13
1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO ..ottt e et e e st e e e e e e e et e e s e aa s e eaaaas 14
2 REVISAO DA LITERATURA ..ottt ettt ettt ettt e e et e e ettt at et e et et et e et e eeeneeene e 15
2.1 GESTAO DA QUALIDADE ...ttt ettt ettt e et e et e e e eeeeenaena 15
2.1.1 AIMPORTANCIA DA QUALIDADE .....utututuuueunuuunnnnnununenannnannnnnnnnnnnsennsnnnnnnnnsnss s 16
2.2 SISTEMA DA QUALIDADE .......uutttitiii s nnnnnn s nnnnnnnnns 17
2.2.1 PLANEJAMENTO DA QUALIDADE .....utututuuuuunuuunnnununnnenannnannnnnnsnnnnnnnnnnnnnssnsnnnnn s anns 18
2.2.2 PLANEJAMENTO DA QUALIDADE DO PRODUTO ...uututtuititiuitininininenennnnennnnnnnnnnnns s sas 18
2.3 QUALIDADE AUTOMOTIVA .ottt aaasaaa s s annnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn 19
pZ S = AN T 20
2.4.1 ELEMENTOS DO P P A P ..ot e e s e e et e et e et e e e e s e e et e sans 22
pZ S = T AT 24
pZ S T Y, T 26
pZ R ] = N T 27
2.4.5 CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE.......uuuiiittttettttteetttaeessaeesetteeeeataestatatesetaeesestsesssrasersrsesersnarees 28
2.4.6 REPETITIVIDADE E REPRODUTIBILIDADE ...uccvutiienittniettetetesttasesaeseasesnsesanesssnsesnessnesstnsesansseneesnserens 32
2.4.7 RELATORIO DIMENSIONAL ...uuiituiittteet et et e et e et e et e s e et s e et es e e e aa e saa e s st e esassansstn e sansseneeanerans 33
S IMETODOLOGIA ..ot e et e et et e s et e e e et e e s e et e e ea b eaeeaan e s sban e eeabaeesrannaerees 35
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS ...ttt 35
3.1.1 QUANTO AO ENFOQUE TEORICO ... . uitaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa s s aaaa s s s s s s s s s s s s s e s s s e e ns 35
3.1.2 QUANTO AO METODO E OBJETIVOS. . .ctttttutiunieeeteteettuninseeeseesasssnsaasesesenstssnesesesssstsnneaeesseesmsnnaeeree 35
3.2 PROCESSO DE PESQUISA-AQAO ................................................................................................ 36
3.2.1 CARACTERIZACAO. ...ttt i e e ee ettt et e e e et ettt e e e e e e e e e et eaeseee e e e e e st seeeees e et baaa e seeeseessstaaneaeaesesstssnnsaeaeees 36
3.2.2 ETAPAS DO PROCESSO DE PESQUISA-AGAO.......cittttttiieieeeeeeitttiieieeeeeseestttaaseeesesssstanaeaessessrtaaeaeaseees 37
3.2.3 DELINEAMENTO DA PESQUISA. ... ituiiitiieiitie ettt et ee e e e s e et e s e s s bt e st e s e e ettt e eaa s st e e sasrabseanesans 38
4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS .......ooiiiieieeeeeeeeeeeeete et 39
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA PESQUISADA ........coviuiiieeeeeteeeeeeeeee et 39
g R R o o N e Yy Ny 7 1 40
4.1.2 PROCEDIMENTOS PP AP PROPOSTOS. . cuuiiitiitiiiieee e e et s et e s e ettt e s et s et s e st e s st e e sassaneseanserans 40
4.2 CLASSIFICACAO DO PPAP ...ttt e ettt ettt eas et anetene s s e aeeaes 41
N R = I RPN 42
N = 4 = N RPN 42
o T T 43
A e | TN 44
ST B ] = A N 47

4.2.6 RER oo e 48



4.2.7 CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE ........cittuuuietetteeeietteseeaesesetaesssataesetaasesetaesesansssesaaesersraseesssseesees 50

4.2.8 RELATORIO DIMENSIONAL ....ctttieiiiiittrtietetesaiasstreettesessssins st it e e e s e s s a e et a e e s s saarnre e et e e e s e sasrnnreeeeeeeens 53
5 CONSIDERACOES FINAIS ...ttt ettt ettt e te et ete e e e eaess et snetesente s seenatenes 54
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.......cv ettt ettt ea et ea st ea ettt eaeteeaenn e enesaene e 56
APENDICE A — CERTIFICADO DE SUBMISSAO DE PECA .......cooveiieeeeeeeeeeee e 58
APENDICE B — FMEA DE PROCESSO ......oouiivitcteeeeeeee ettt ettt e st ensstens st st nstennanenns 59

APENDICE C - CERTIFICADO DE SUBMISSAO DE PEGAS PROPOSTO ....ccooviviiiiieieieeeeies 60



1 INTRODUCAO
1.1 PROBLEMA DA PESQUISA

Partindo do principio que o PPAP €& muito importante nas empresas para
garantir a qualidade de seus produtos, garantindo assim a confiabilidade de seus
produtos diante dos seus consumidores finais.

O PPAP ocupa um espaco significativo dentro de uma empresa quando bem
aplicado, pois ele consegue identificar anomalias no item (peca) que outras
ferramentas ndo conseguem identificar, devido ao seu grande leque de opcdes e de
ferramentas utilizadas, também quanto ao seu grau de criticidade dos pontos
guestionados.

Atualmente, estdo disponiveis no mercado varias maneiras de identificar os
problemas de aprovacao de pecas em uma empresa do setor metal mecéanico ou em
qualguer ramo distinto. Esses métodos proporcionam esclarecer ou deixar mais
transparente as possiveis causas de um problema de pesquisa.

Destaca-se que o sistema PPAP atual atende parcialmente as necessidades
dos clientes. Neste contexto espera-se com desenvolvimento do TFC identificar
quais os procedimentos necessarios para definir um sistema PPAP que atenda a
necessidade dos clientes em sua totalidade e dessa forma, define-se o problema de
pesquisa.

Com base no exposto anteriormente, este trabalho de final de curso pretende
responder a seguinte questdo de pesquisa: Quais procedimentos PPAP sao
necessarios definir para empresa TECNICON que atendam a demanda de seus

clientes?

1.2 JUSTIFICATIVA

O presente trabalho tem grande relevancia para a comunidade local,
estadual e nacional, uma vez que a empresa tem clientes distribuidos em todo o
pais. Pois o desenvolvimento da empresa TECNICON contribuira para o crescimento
da economia da cidade. A aprovacao das pecas para producdo tem como objetivo
disponibilizar a empresa pecas com qualidade, garantindo o aumento da
produtividade. Assim, as empresas contribuirdo para seu crescimento individual,
causando um estimulo extra na competitividade das micro e pequenas empresas,

gue em conjunto com estas se possibilitara novas oportunidades de mercados.
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Sabendo que o PPAP migrou da industria automotiva para as demais areas
gue necessitam de aprovacdo de pecas para a producdo, deve ser inserido nas
empresas de tecnologia com as devidas precaucdes, conforme o caso de TFC
projetado do ERP TECNICON, que disponibiliza essa ferramenta a todos seus
clientes espalhados em todo o pais.

Além disso, justifica-se a realizacdo do estudo pela possibilidade de colocar
em pratica os ensinamentos do curso de Engenharia de Producéo, junto da empresa
pesquisada, pois esses conhecimentos possibilitam a implementacdo e melhorias
em situagfes praticas, que irdo refletir em um melhor resultado para a empresa em

que se esta prestando servico.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo geral
Definir os procedimentos necessarios do PPAP para a empresa TECNICON

com o propdésito de atender as necessidades de seus clientes.

1.3.2 Objetivos especificos
Define-se como objetivos especificos:
e Fundamentar conceitualmente: Gestdo da qualidade, Sistemas da
Qualidade, Qualidade automotiva e PPAP;
e [dentificar os procedimentos atuais da empresa para a utilizacado do PPAP;
e Definir os procedimentos necessarios de PPAP para atender as

necessidades dos clientes da empresa considerada.

1.4 ESCOPO E DELIMITACAO DO TRABALHO

Para delimitacdo do trabalho apresenta-se uma conceituagéo inovadora da
area onde o mercado se baseia em bibliografias e manuais atualizados e Unicos,
abordando os principios da pesquisa-acdo, deste modo enfatizando seus
desdobramentos e melhorias, modificagcbes e inovacdes tecnoldgicas, simples e
objetivas para facilitar a utilizagdo dessa ferramenta.

Abrange o ERP TECNICON, onde aproximadamente 400 empresas terao

essa ferramenta disponivel eu seu software para utilizagcdo quando necessario.
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Busca definir apenas os procedimentos necessarios para que essas empresas
consigam disponibilizar um produto com qualidade para seus préprios clientes onde
nesse ramo ha grande concentracdo de metallrgicas que sédo fornecedoras de

grandes multinacionais.

1.5 ESTRUTURA DO TRABALHO

Além do presente capitulo, no qual se apresenta o problema de pesquisa, a
justificativa, os objetivos e as delimitacdes do trabalho, esta monografia de Bacharel
em Engenharia de Producéo est4 composta por mais quatro capitulos.

No capitulo 2, apresenta-se a revisdo de literatura que subsidiou o
embasamento tedrico da pesquisa.

No capitulo 3, apresentam-se 0os métodos de pesquisa utilizados no presente
trabalho, bem como, a estratégia, o delineamento da pesquisa e as atividades
realizadas sao discutidas detalhadamente, utilizando-se da pesquisa-agao.

No capitulo 4, sdo apresentados os resultados da pesquisa, onde é
explanado um modelo de solucéo e definicdo dos procedimentos necessarios para
execucao da rotina, sendo esses 0s procedimentos corretos a serem seguidos para
a melhor execucao de um PPAP, conforme objetivo da pesquisa.

E na ultima parte do trabalho, apresentam-se as consideracdes finais da
pesquisa, onde se discutem as perspectivas que a pesquisa trara de beneficio para

guem as adquirir.



2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 GESTAO DA QUALIDADE

Segundo Souza (2003), pode-se definir qualidade como uma das chaves
para orientar eficazmente qualquer empresa que objetive crescimento de mercado e
lucratividade. A eficiéncia das empresas nos negdécios depende de seus produtos ou
servigos, que devem ser confidveis e consistentes, sem que haja tolerancia para
perda de tempo, custo e falha. Ainda conforme o autor mencionado, qualidade é um
modo de gerenciar organizacdes que resulta em melhorias nos negocios e nas
atividades técnicas, para permitir que sejam alcancados a satisfacdo dos
consumidores, a eficiéncia de recursos humanos e seus menores custos.

Conforme Goldbarg apud Giordani (2006), a qualidade total tem como o
objetivo confirmar que todas as atividades da qualidade estdo sendo conduzidas
conforme solicitado. Porém, 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 teré étimos resultados.

A qualidade de um produto ou servico esta diretamente ligada ao
consumidor, pois toda a melhoria ou diferencial que existe em um determinado
produto ou servico tem a finalidade de despertar a satisfacdo dele, bem como
também servir de referéncia para provaveis futuros negocios.

Segundo Paes, Hora e Vieira (2008), a criacao de centrais de controle para o
desenvolvimento das informacgdes processadas, sempre comparando a situagao real
com a situacdo desejada, permite a identificacdo das acbes de correcdo rumo as
acOes de prevencdo que visam impedir eventuais desvios no sistema, esses desvios
gue acabam delimitando a qualidade.

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

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

Souza (2003) argumenta ainda que, desta maneira, 0S gestores
organizacionais buscam aplicar ferramentas da qualidade visando melhorar o
desempenho da organizagdo no que diz respeito a qualidade e 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 avancos substanciais na penetracdo em mercados,
melhorias significativas na lideranca competitiva e na produtividade total, além de

Menores custos.

2.1.1 A lmportancia 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 da qualidade, aparecem outros cinco atributos que podem ser
entendidos como elementos onde a qualidade esta subjetivamente presente, para
em sétima posicdo aparecer o preco/custo do inativo que € um bem que possui
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
organizacao, diferenciando-a das demais. Dito de outro modo: Fixar raizes a frente
dos concorrentes”.

Conforme o autor anteriormente citado:

Existem contribuicbes operacionais que ndo podem ser desprezadas:
reducéo de defeitos, reducéo de custos, reducéo de retrabalho, aumento da
produtividade, por exemplo. Existem também contribuicdes téticas
relevantes: pessoas mais preparadas para tomar decisdes gerenciais
criticas para o funcionamento da empresa, por exemplo. Mas contribuicdes
mais relevantes sdo as de natureza estratégica: garantir ndo apenas a
sobrevivéncia da organizagdo, mas seu continuo crescimento (evolugéo).
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2.2 SISTEMA DA QUALIDADE

O sistema da qualidade deve definir e cobrir todas as fases da operagéo de
uma organizacao pois se ambas as partes nao estiverem alinhadas ira comprometer
a qualidade, assim identificando e ndo conseguindo atender as necessidades e
exigéncias de seus consumidores, design, planejamento, compras, manufatura,
embalagem, estocagem, entrega e servico, acompanhados das atividades
relevantes das funcdes. Lida com organizacao, responsabilidades, procedimentos e
processos. Em um modo geral, um sistema da qualidade € boa pratica gerencial.

Bolwijn e Kumpe apud Floriani, Giovanela e Machado (2007) mencionam
gue nos anos 1960 o preco e a eficiéncia eram os fatores mais importantes para a
tomada de aquisicdo de um produto ou servi¢co, 0 consumidor ndo se importava com
a qualidade, pois 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 servicos a serem adquiridos. Nos anos
1980, o direcionamento da aquisi¢cdo se posiciona na maior velocidade e flexibilidade
das empresas, ciclos de vida mais curtos e maior diversidade de produtos ajudaram
a fortalecer a qualidade nos mesmos. Em 1990 o foco foi dirigido & inovagdo em
produtos, processos, tecnologia e gestéo.

A inovagdo 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 crescimento dessas
organizacbes esta na aceitacdo e preferéncia dos seus produtos pelo
mercado consumidor, o que exige um plano estratégico detalhado,
buscando maximizar as informac8es e transforma-los em um produto que
além de inovador seja aceito (MILAN, BRANCHI, 2004).

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

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

e Manual de procedimentos: descreve as func¢des do sistema, a estrutura e
as responsabilidades de cada departamento;

e Instrugcbes de trabalho: sdo especificacbes e métodos detalhados para o

desempenho das atividades.
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2.2.1 Planejamento da Qualidade

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

Conforme Falconi apud Peiter (2009) é praticamente impossivel que cada
processo da empresa tenha contato direto com o consumidor final, pois muitas vezes
0 cliente ndo tem a disponibilidade de contatar com empresa, ou trabalha com
terceiros para a compra desses produtos, para saber de suas necessidades, as
empresas normalmente dispdem de uma organizacdo interna que realiza o
planejamento da qualidade. No planejamento da qualidade s&o definidas as
caracteristicas da qualidade a serem agregadas ao produto ou ao servico em cada
processo interno, de forma a garantir a satisfacdo das necessidades do consumidor.
Em cada processo, as caracteristicas da qualidade do produto ou servico que |lhe
sao designadas sédo transformadas em itens de controle e gerenciadas, tendo como
base e dados para planejar uma possivel qualidade diante da exigéncia do cliente.

Nos dias de hoje, o planejamento é indispensavel para ter qualidade num
determinado produto ou servico, esse deve ser tratado passo a passo com toda a

equipe envolvida pela qualidade.

2.2.2 Planejamento da Qualidade do Produto

Inicialmente, convém 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 € um
método estruturado para definir e estabelecer os passos necessarios para assegurar
gue um produto satisfaca o cliente”.

Conforme o autor anteriormente citado, 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 relacdo ao esforco necessario para atingir a satisfacao 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 alteraces necessérias;
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e Evitar alteracdes de ultima hora;

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

2.3 QUALIDADE AUTOMOTIVA

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

Conforme o autor anteriormente citado, durante muitos anos as empresas do
ramo automobilistico vém sendo importunadas com exigéncias provenientes de
normas de sistema da qualidade por parte das principais montadoras de veiculos
mundiais, em especial as alemds, americanas, francesas e italianas. Estas
montadoras criaram individualmente normas especificas para o0 sistema da
qualidade, todas passiveis de serem auditadas.

Além do manual QS-9000, existem mais seis manuais de referéncias que
fazem parte dos requisitos do sistema da qualidade QS-9000 que s&o assim
decididos (RICCI apud HARO, 2001):

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

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

e MSA — Measurement Systems Analysis (Manual de Analises dos Sistemas
de Medicéo);

e PPAP — Production Part Approval Process (Processo de Aprovacao de
Pecas de Producéo);

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

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

Para Ricci apud Haro (2001) toda a documentagdo QS-9000 é editada e
atualizada, com a autorizagdo das trés (3) montadoras, pela AIAG (Automotive

Industry Action Group).
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Para VDA 6 apud Haro (2001) na visao da Associacao de Fabricantes para a
IndUstria Automobilistica alema, existem varias maneiras de auditorias, todas
definidas pela VDA 6, sendo que o diagrama da FIGURA 1, define o que ela

denomina de “Padrdo da Qualidade da Industria Automobilistica Alema”.

Padrao da Qualidade da Inddastria Automobilistica Alema

VDA 6 VDA | Auditoria de Sistema VDA | Auditoria de Sistema
: 6.1 (Industrias) 6.2 (Servigos)
Diretrizes para VDA Auditoria de Process
Auditoria da 63 Auditoria de Processos
Qualidade
Y(]):)j Auditoria de Sistemas de Ferramentaria
VD:& Auditoria de Produto VGD; Auditoria de Servigo
Auditoria e Certificacdo 6.2 :

Figura 1: Padrédo da Qualidade da Industria Automobilistica Alema. Fonte: VDA 6 apud Haro
(2001).

2.4 PPAP

O propésito do PPAP é determinar que todos os registros de projetos de
engenharia e requisitos de especificagdo do cliente estejam propriamente
percebidos pela organizacdo e se o 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 producao
assegura gue o plano de qualidade assegurada do produto é adequado e eficiente
para a vida util da producéo do produto e deve ocorrer durante uma corrida piloto de
producao, a ser programada com os recursos definitivos.

Para John Deere (2006), sdo o0s requisitos minimos necessarios para
submiss&o do PPAP. E definido inicialmente na Avaliagio do Nivel de Risco do Item

e pode ser revisto, onde define-se o Plano da Qualidade ponderando:
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e Custo;
e Gravidade da falha;

e Complexidade para a fabricacao.

Para pecas de produgédo, produto para PPAP deve ser tomado de um lote
significativo de producédo, deve ter oito horas de produgédo, e com a quantidade
especifica de producdo de um total minimo de 300 pecas sucessivas, a menos que
especificado de outro modo pelo representante autorizado do cliente. Pecas de cada
processo individual de producédo, por exemplo: linha de montagem e/ou célula de
trabalho paralelo, cada posicdo de molde, cavidade mudultiplas, ferramenta ou
dispositivo padrdo, devem ser medidas as pecas representativas e ensaiadas
(PPAP, 2006).

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

Conforme manual anteriormente citado a organizacdo deve favorecer
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 consintam todos os requisitos especificos do cliente. A organizacdo deve
ter quaisquer documentos de autorizacéo de alteracdo de engenharia para aquelas
alteracdes ainda nado registradas no registro de projeto, mas incorporadas no
produto, peca ou ferramental.

Segundo PPAP (2006) “onde especificado pelo cliente, a organizagao deve
ter evidéncia da aprovacao de engenharia do cliente”.

FMEA de Projeto, a coordenacéo responsavel pelo projeto do produto deve
desenvolver um FMEA de projeto de acordo em conformidade com os requisitos
especificos do cliente (ex.: 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 organizagcdo que claramente descreve 0s passos e 0
seguimento do processo de producédo, de forma apropriada, e que atenda as

necessidades, requisitos e expectativas do cliente, exemplo, manual de referéncia
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Planejamento Avancado da Qualidade do Produto e Plano de Controle (PPAP,
2006).

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

Controle.

2.4.1 Elementos do PPAP

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

1. Registro de Projeto de Produto: s&o desenhos das pecgas,
particularizagdes, e/ou dados eletronicos utilizados para transferir as informagoes
necessarias para produzir um produto. Se o cliente for responsavel pelo projeto, esta
sera uma copia do desenho do cliente que € emitido junto com a ordem de compra.
Se o fornecedor for o responséavel, este desenho sera liberado no momento da
liberacdo do fornecedor;

2. Documento de Alteracdo de Engenharia: quaisquer alteracoes
autorizadas de engenharia que tenham sido incorporadas no produto, peca ou
ferramental. Documenta o projeto original e mostra a definicdo detalhada de
mudancgas;

3. Aprovacao 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 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 deve ser compartilhada com o fornecedor;

5. Diagrama do Fluxo do Processo: indica todas as etapas e sequéncia no
processo de fabricagéo, 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
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etapas do fluxo de processo onde se indica os erros que podem ocorrer durante a
fabricacgéo;

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

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

9. Resultados Dimensionais: sao as avaliagbes mensuraveis que
asseguram a montabilidade e a usabilidade do produto, de acordo com as
especificacoes do Cliente;

10. Registros de Ensaios Materiais e de Desempenho: sdo os testes e
ensaios necessarios para se garantir o atendimento aos requisitos quimicos, fisicos
e metalurgicos do Cliente;

11. Estudos Iniciais do Processo: sédo estudos de curto prazo conduzidos
para obter informacdes antecipadas sobre o desempenho de processos novos ou
revisados relativos aos requisitos internos ou do cliente. Seu propdésito € entender as
variacfes do processo, ndo apenas atingir um determinado indice da qualidade;

12. Documentacdo de Laboratério Qualificado: € a comprovacdo que os
laboratérios utilizados para a realizacdo dos ensaios especificados pelo Cliente tem
a competéncia para tal;

13. Relatério de Aprovacdo de Aparéncia (RAA): coOpia do relatério da
aprovacao de aparéncia do formulario de AAIl (inspecao 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 0s ensaios, montagem de veiculo protétipo, por exemplo;

15. Amostra Padrdo: peca aprovada no ensaio dimensional que é mantida
pela organizagdo para comprovar o atendimento aos requisitos quimicos, fisicos,

metallrgicos e dimensionais especificados pelo Cliente;
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16. Auxilios para Verificag8o: sdo dispositivos, calibres, padrées, fornecidos
pelo cliente para auxiliar a organizagcao a controlar a qualidade do produto;

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

18. Certificado de Submissédo de Peca de Producédo (PSW): formulario que
formaliza o processo completo do PPAP. Este formulario mostra a razdo para a
submissdo (mudanca do projeto, revalidacdo anual etc.) e o nivel dos originais
submetidos ao cliente. H4 uma secdo que pede se os resultados encontram-se de

acordo com todas as exigéncias do desenho e da especificacao.

2.4.2 PLRA

Part Level Risk Assessment, traduzindo para o portugués, Avaliacdo do
Nivel de Risco do Item.

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

e Engenharia do Produto;

e Manufatura;

e Materiais;

e Qualidade;

e Fornecedor.

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

GRAVIDADE
Ranking Efeito Critério: Gravidade quando ocorre a falha
5 Extremo Pode colocar em perigo a integridade fisica do
cliente/operador. Ocorre falhas sem aviso de adverténcia.
4 Alto Magquina esta inoperante e o tempo de parada € maior de que
4 horas para efetuar-se o conserto.
3 Moderado | Maquina esta inoperante e o tempo de parada € menor do

gue 4 horas para efetuar-se o conserto.

Maquina estd em funcionamento com redugcdo de
performance.

2 Baixo Maquina esta em funcionamento e alguns itens de conforto
estdo inoperantes.

Itens de montagens e acabamento ndo estao 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 quanto ao
item e processo, jA a partir da Tabela 1, identifica-se 0s custos para verificar 0s

niveis do risco.

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

Quando o fornecedor tem o controle do projeto e € um
item/montagem muito complexo.

E um item de alta precisdo e/ou com processo complexo.

3) Muito Alto | Nova tecnologia e/ou processo de manufatura.

N&o ha método efetivo para detectar falhas.

Fornecedor compra pecas de terceiros.

Nova aplicacdo para o produto.

Empresa tem o controle do projeto.

E um item de alta precisiio e/ou com processo complexo.
Processo de fabricacdo com varias operacfes mais de 5 OP.
Nova tecnologia e/ou processo de manufatura.

N&o ha método efetivo para detectar falhas.

Fornecedor compra pecas de terceiros.

Itens com caracteristicas chave.

Tratamento térmico ou acabamento final especial.

Materiais especiais.

Processo de fabricagdo com varias operacfes mais de 5 OP.
Processos especiais (solda, pintura, tratamento térmico, colagem).
Superficies Classe A.

Elementos de fixacdo ndo Standards.

Montagem utilizando técnicas de unido como solda/brasagem.

Itens com processo de fabricacdo comprovado (com ferramenta) e
sem caracteristicas chave.

4 Alto

3 Moderado

2 Baixo

Itens de prateleira (Pecas Simples).
Itens similares com a mesma aplicacéo.

1 Menor

Quadro 2 — Utilizacdo quanto a sua Complexidade. Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

Tabela 1
Custos para Verificar os Niveis do Risco
CUSTO
Ranking Custo Critério: Pregco 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

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.
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Com base na Tabela 2, € 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.

Tabela 2

Niveis de Qualidade
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

Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

2.4.3 FMEA

Barasuol, Borgmann e Rosa (2006) afirmam que o método de Analise de
Modo e Efeito de Falha (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA), surgiu em 1963,
desenvolvido pela NASA. A metodologia FMEA objetiva analisar produtos e
processos, identificando possiveis falhas e, assim, determinar o efeito sobre o
desempenho do sistema. Apdés ter sido utilizado pela NASA, esta metodologia foi
amplamente difundida, primeiramente na industria 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 (n&o exige céalculos sofisticados). E, portanto, um
método analitico padronizado para detectar e eliminar problemas potenciais de
forma sistemética 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 deteccdo a habilidade para detectar a falha antes
gue ela atinja o cliente (LEAL; PINHO; ALMEIDA, 2006).

Apbés o levantamento das informacdes e 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
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S. Obtido o RPN, as causas das falhas sao ranqueadas, e dessa forma, a atuacéo
do gestor é orientada através desta (GILCHRIST apud LEAL; PINHO; ALMEIDA,
2006).

2.4.4 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 servigos antes da
construcdo do prototipo. O DPAR pode ser dirigido: pessoalmente, através de
telefone ou através de comunicacao 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 ja concluido se comunica a engenharia
qgue registra o DPAR, onde a qualidade ou materiais agenda uma reunido com o
fornecedor. Feito isso a qualidade, materiais, Engenharia e fornecedor realizam o
DPAR (JOHN DEERE, 2006).

Conforme autor anteriormente citado, os participantes do Processo do
DPAR: Um grupo multifuncional composto por representantes da Empresa que esta
aplicando ao DPAR e ao seu fornecedor:

e Manufatura;

¢ Qualidade;

e Compras;

e Engenharia Produto.

Segundo John Deere (2006), os resultados do DPAR tem entendimento do
desenho indicando todas as suas normas, tolerancias, matéria prima, tratamento
térmico, observacgOes, alteracbes. Andlise de todos 0s 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 limitagdes do processo.
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O Quadro 3 apresenta os critérios de avaliacao do risco, 0 monitoramento do
DPAR onde séo realizados uma série de checagens no item, desde a sua descricdo

até a sua complexidade, assim definido a documentacéo necessaria para a o PPAP.

AVALIACAO DE RISCO
S| 8
= |O
Slals
® | o 312|828 »
28151898828 %|2] Nivel DI B2
tem|(o|Z2(LQ|o| 2| 2|Eq S|S|2(a : necessaria para o
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Quadro 3 — Avaliacédo do Risco do Item. Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

O Quadro 4 apresenta a classificacdo do DPAR em trés principais, amostra,
PPAP e Acbes DPAR, onde as mesmas séo subdivididas em mais etapas assim

efetuando o monitoramento do DPAR.

DPAR
Amostra PPAP Acdes DPAR

i) 5

= L 2
T . o W o Autorizacdo de 5 .
= 3@’ g 2 E Desvio Aprovacdo | AcoOes Necessarias S co*‘s'
Ll g O do PPAP =3

s O

o) 4

Quadro 4 — Etapas do DPAR. Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

2.4.5 CEP/Estudo de Capabilidade

Segundo IQA apud Giordani (2006), as caracteristicas principais podem ser
designadas como caracteristicas chaves ou caracteristicas especiais. Sao elementos
guantitativos ou qualitativos que identificam as necessidades dos clientes quanto ao
produto e ao processo. Estas sao 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 devem ser
monitoradas de forma especial através de um plano de controle, para que as
informacdes figuem devidamente registradas. Sdo identificadas de vérias formas

através de simbolos ou siglas em desenhos e documentos do produto, pois sua
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identificacdo varia de empresa para empresa. Basicamente s&o classificadas em
duas modalidades.

Segundo Peiter (2009) o Controle Estatistico de Processo e compreende 0s
principios basicos de estabilidade sob a perspectiva de graficos de média e de
limites listados abaixo:

e 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;

e Ppk — O indice de desempenho. E calculado com base na especificacdo do
cliente e no desvio padréo da populagédo que estabelece o processo;

e Estudos de curto prazo tem como proposito do estudo inicial € abranger a
variacdo do processo, ndo so alcancar um valor de indice especifico. Quando dados
histéricos estdo disponiveis ou dados iniciais sdo suficientes para preencher uma
carta de controle (pelo menos 100 amostras individuais), o Cpk pode ser calculado
guando o processo € estavel. Para processos cronicamente instaveis com producao
satisfazendo as especificacfes e um padréo previsivel, Ppk deve ser usado. Quando
dados satisfatorias ndo estdo disponiveis (<100 amostras) contate o responsavel
pela atividade de aprovacdo de pecas do Cliente para desenvolver um plano
adequado;

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

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

e Valor do indice > 1,67 — O processo atualmente satisfaz os requisitos do
cliente. Apos aprovacéo, iniciar producao e seguir o Plano de Controle;

¢ 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 ir4 requerer alteragbes no Plano de Controle, se

ndo houver melhora antes do inicio da producéo de volume;
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e Valor do indice < 1,33 — O processo nao satisfaz o critério de aceitacdo. O
representante apropriado do Cliente deve ser contatado para uma analise critica dos
resultados do estudo;

e E importante salientar que Cpk s6 pode ser usado para a¢des estaveis.

Para IQA apud 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 a seguranca e regulamentacfes
governamentais, apos definido as necessidades que sao exigidas pelos clientes se
da continuidade ao projeto.

De acordo com o autor anteriormente citado as caracteristicas criticas de
processo sao aqueles elementos ou parametros de processos utilizados para
realizacdo da tarefa e que tém impacto significativo no desempenho da qualidade do
processo executado. Geralmente sao 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 sera
detalhada a seguir. Dentre as informacdes desta metodologia sdo apresentados 0s
fluxos das atividades e responsabilidades de cada cargo perante esta ferramenta e
critérios para a aprovacao dos processos:

e Estudos de Capabilidade de Processos sao analises estatisticas que
refletem a situacdo real do processo. Estes estudos sdo baseados nas técnicas
utilizadas nas aplicacdes 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 apos deve ser refeito a um determinado periodo. Ja o CEP se trata
de uma técnica de estatistica a qual é utilizada para o monitoramento continuo do
processo;

¢ Os estudos de Capabilidade dos Processos séo realizados para que se
possa definir o método de monitoramento que deve ser empregado em um

determinado processo. Muitas vezes em fungcdo do processo para oferecer um
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desempenho muito bom, ndo se torna viavel a aplicacdo de CEP para o
monitoramento continuo. Nestas situacdes o Estudo de Capabilidade define
frequéncia de inspecéo juntamente com uma carta de controle passando a monitorar
o processo de forma bastante simples;

e A manufatura deve afirmar que todas as especificacbes que forem
identificadas com caracteristicas chaves ndo podem apresentar ndo conformidades,
pois caso isso ocorra estardo afetando negativamente a satisfacéo dos clientes;

e Existem duas formas de se controlar as caracteristicas chaves. A primeira
gue deve ser analisada é a aplicacdo de Sistemas a Prova de Erro, pois assim se
evita as possibilidades de casos de falhas. Ja 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.

Sistemas a Prova de Erro, ou seja, Poka Yoke que séo sistemas que néo
permitem que o operador consiga efetuar um processo errado, normalmente trabalha
em cima de dispositivos e operacfes de dificil manuseio, ndo deixando o operador
conseguir operar uma maquina em questdo de forma inadequada, onde o mesmo
somente ira conseguir efetuar a operacéo de forma correta.

Conforme Giordani (2006) o Planejamento do Estudo de Capabilidade: a
Engenharia de Manufatura serd 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 € muito importante, pois
quando o estudo for realizado ele tomara tempo de manufatura para a coleta dos
dados e em melhorias que devem ser feitas no processo, que serdao esplanadas a
seqguir:

e [dentificagcdo dos itens e processos que deverdo ter Estudos de
Capabilidade;

e Estabelecer um plano de agao para a preparagao do processo;

e Solicitar a Supervisao as pessoas que irdo participar do estudo;

e Planejar as ordens de producéo até se obter 30 amostras;

e Definir prazos de analise dos resultados;

¢ Preparar as cartas de controle;
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e Prepara o sistema para coleta de dados;
e Verificar se o sistema de medicao esta validado;

e Certificar que o processo esta sendo executado conforme os documentos.

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

Essa ferramenta € muito importante dentro do PPAP, tem a funcdo de
identificar todos os modos de efeitos e falhas. Pois sdo ferramentas diretamente
ligadas a producéo, ao fator producédo de uma empresa especifica que esta ligada a

manufatura e qualidade.

2.4.6 Repetitividade e Reprodutibilidade

Segundo PPAP (2006) a organizacdo deve ter Estudos de Anadlise dos
Sistemas de Medicao aplicaveis, tais como estudo de R&R tendéncia, linearidade,
estudos de estabilidade, para todos os aparelhos, equipamentos de medicédo e
ensaios, novos ou modificados.

Segundo Manual MSA apud Peiter (2009) a repetitividade é a variacdo nos
resultados da medicao resultante da incapacidade do processo de medicdo em obter
repetidamente um mesmo resultado, por causa de alguns fatores proprios do
instrumento de medicdo (erros aleatoérios, por exemplo) e da incapacidade do
operador de operar o instrumento de medicdo exatamente da mesma forma a cada
nova vez. Essa situacdo pode ser denominada de falta de repetitividade. A
repetitividade pode ser determinada por meio da medicdo de um mesmo item varias
vezes. A distribuicdo de probabilidade resultante das medicbes € em geral uma
curva gaussiana. A amplitude dessa distribuicdo deve ser pequena quando
comparada com a tolerancia da peca/produto sendo medida. Deve-se estar atentos
de que as medicOes que se realiza para avaliar a repetitividade do processo de
medicao estdo sempre afetadas por duas fontes de repetitividade. Uma provém do
préprio instrumento, que Sao seus erros aleatorios, e a outra da variacdo de posicao
das pecgas sobre o instrumento durante o processo de medicéo, ja que as geometrias
das proprias pecas ndo sdo perfeitas. Somam-se a essas duas componentes a

influéncia do operador, para se determinar a repetitividade prépria do instrumento,
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devemos selecionar pegas com geometrias pré - medidas e consideradas
praticamente invaridveis (ou realizar medi¢cées sempre na mesma posicao da peca),
de modo a nao introduzirmos as variacdes devido a mesma nos resultados.

Conforme o autor anteriormente citado, a reprodutibilidade devido ao
operador € a variacdo na média dos resultados das medi¢cbes feitas por diferentes
operadores usando o mesmo meio/instrumento de medicdo, quando medindo a
mesma caracteristica de uma mesma peca, utilizando o mesmo procedimento de
medicdo e nas mesmas condicbes ambientais. Ela na verdade expressa a falta de
reprodutibilidade. A variagdo entre instrumentos de medicao iguais e usados pela
mesma pessoa € outra fonte de falta de reprodutibilidade.

Se a variacdo total da repetitividade e reprodutibilidade do sistema de
medicdo (instrumento e operador) forem menores que vinte por cento do total da
variacdo da tolerancia, o sistema de medicéo € aceitavel para o uso. Se o fornecedor
usar um equipamento com uma variacao 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).

2.4.7 Relatério Dimensional

Para PPAP (2006), a organizacdo deve fornecer evidéncia 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 producao e todas as cavidades, moldes,
padrées ou matrizes. A coordenacdo deve registrar, com 0s resultados reais, todas
as dimensionais (exceto dimensdes de referéncia), caracteristica e especificacoes,

como descrito no registro de projeto e Plano de Controle.
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Um Certificado de Submissdo de Peca deve ser preparado e submetido
para aprovacdo quando requerido pelo cliente. Se um cliente concorda que
o PPAP nédo é requerido, nenhum certificado precisa ser preparado. As
informacdes requeridas pelo Certificado de Submissdo que ndo se aplicam
para o material a granel (ex.: peso da peca, medicdo dimensional) ndo
precisam ser fornecidas. Para aquelas organizacdes que foram classificadas
como “auto certificadas” por um cliente especifico a submissdo de um
certificado assinado somente pela organizacdo serd a evidéncia de
aprovacdo do PPAP, a menos que a organizacdo seja notificada em
contrario. Para todas as outras organizacdes, evidéncia de aprovagédo do
PPAP deve ser um certificado assinado pelo representante autorizado do
cliente e pela organizagdo ou outros documentos de aprovagdo do cliente
(PPAP, p. 49, 2006).

A organizacado deve indicar a data do registro de projeto, nivel de alteracéo e
qualquer documento de autorizacéo de alteracdo de engenharia ainda néo agrupado
no registro de projeto para qual a peca foi feita. A coordenacéo deve registrar o nivel
de alteracdo, data do desenho, nome da organizacdo e numero da peca em todos 0s
documentos auxiliares (PPAP, 2006).



3 METODOLOGIA

Para contemplar a proposta de pesquisa, tdo logo definidos os objetivos da
pesquisa estabeleceram-se os procedimentos metodoldgicos necessarios para sua
continuidade. Neste contexto, com o proposito de caracterizar a formalidade e
sistematizacdo adotadas para a elaboragdo deste estudo, sdo apresentados 0s
pardmetros que orientaram seu desenvolvimento, enfatizando-se aspectos

metodoldgicos utilizados para alcancar seus objetivos através da pesquisa-agao.

3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS
3.1.1 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, do
ignorado, com intencdo e método. Diante disso, vale destacar que os trabalhos de
pesquisa sdo fundamentados a partir de diferentes enfoques tedricos, 0s quais
orientam seu desenvolvimento. Nesse sentido, Trivifios (1987) aponta alguns desses
enfoques: positivismo, estruturalismo, fenomenologia, marxismo, enfoque sistémico
e analise estrutural-funcional.

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

encontrar as causas e fenbmenos.

3.1.2 Quanto ao método e objetivos

Para Gil (1999), os métodos relacionados com as bases ldgicas de
investigacdo, estdo intrinsecamente ligados com o0s procedimentos a serem
seguidos no processo de investigacao cientifica, bem como dos fatos da natureza e
da sociedade, sendo classificados da seguinte forma: dedutivo; indutivo; hipotético-

dedutivo; dialético; fenomenoldgico.
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As pesquisas cientificas, dependendo do critério adotado, ou das variaveis
observadas, podem ser classificadas em diversos tipos, quais sejam: exploratoria,
descritiva, aplicadas e explicativas (GIL, 1999).

Segundo Mattar (1999), “quanto a natureza das variaveis pesquisadas, a
pesquisa pode ser qualitativa ou quantitativa”.

Sob o ponto de vista dos procedimentos técnicos, Gil (1999) destaca que
uma pesquisa pode ser classificada de diferentes formas, a saber: bibliogréafica,
documental, experimental, levantamento, estudo de caso, pesquisa ex- post-facto,
pesquisa-agcao e pesquisa participante.

Assim, com base no exposto para atender aos interesses do estudo,
destaca-se que o estudo caracteriza-se como dedutivo (parte de definicbes gerais
para um caso particular, ou seja, a partir dos conceitos gerias de PPAP busca
desenvolver os procedimentos necessarios para utilizacdo dos clientes da empresa
TECNICON); exploratério (por buscar entender o fendmeno, como definir os
procedimentos PPAP para a empresa, para depois explicar as suas causas e
consequéncias); descritivo (por descrever sistematicamente o fenbmeno de estudo);
qualitativo (por ndo ter a preocupacdo em medir o grau ou quantificar as variaveis
gue compdem a proposta de pesquisa); e pesquisa-acao (pelo fato do pesquisador
oferecer as diretivas de pesquisa durante todo o processo de pesquisa). As

particularidades da pesquisa-agao sao descritas a partir do subitem “3.2”.

3.2 PROCESSO DE PESQUISA-ACAO
3.2.1 Caracterizacao

Optou-se pela pesquisa-acao pelo fato de esse tipo de procedimento técnico
caracterizar-se como uma pesquisa social, com base empirica, que € concebida e
realizada em estreita associa¢do com a resolucao 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, estéao

envolvidos de modo cooperativo e participativo (THIOLLENT, 2005).
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De acordo com Thiollent (1997), embora o projeto de pesquisa-acao néo

tenha forma totalmente pré-definida, considera-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

altimas, um tipo de vaivém, ou mesmo de simultaneidade da pesquisa e da acéo.

Diante disso, para a pesquisa definiu-se as etapas do processo de pesquisa-acao,

utilizadas para atenderem aos objetivos do estudo, conforme o Quadro 5.

Fases da
pesquisa-
acao

Pressupostos da
pesquisa-acao
(THIOLLENT, 1997)

Procedimentos adotados
para o estudo

Mecanismos de controle e
execucdo de atividades:

Exploratéria

Pesquisadores e membros
da organizacéo, na
situagéo investigada,
comegam a detectar o0s
problemas, os atores, as
capacidades de acdo e os
tipos de agéo possiveis.

Definiram-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 metodoldgicos e
técnicos: andlise bibliografica,
documental, reunides, andlise
de conteddo.

Fase mais delongada, onde | Usam-se instrumentos de | - Pesquisa bibliografica
sdo estabelecidas acgbes | coleta de dados | (Gestéo da Qualidade,
adequadas para se | apropriados para execucao | Sistemas da Qualidade,
. direcionar esta investigacdo | da  pesquisa junto a | Qualidade Automotiva e
Pesquisa por meio de varios | empresa. PPAP);
aprofundada | jnstrumentos de coleta de
dados, que séo discutidos e - Observacdo participante
progressivamente (necessidades de melhorar a
interpretados. ferramenta para atender com
maior certeza e qualidade a
aprovacao das pecas).
Busca disseminar 0s | Realizaram-se reunibes | - Desenvolvimento dos
resultados, definir objetivos | junto a parte interessada, | procedimentos PPAP para a
alcancdveis por meio de | que se caracterizaram | empresa pesquisada.
aclOes concretas, e | pelas necessidades dos
apresentar propostas que | seus clientes.
poderdo ser negociadas
entre as partes
~ interessadas.
Acéo
Tem por objetivos observar | Reuniéo, analise e | - Reunides com a equipe da
e redirecionar 0 que | interpretagdo da proposta | empresa;
realmente acontece, bem | de TFC que apresenta o
o como resgatar o | processo proposto para os | - Relatorio parcial — Teste dos
Avaliagao conhecimento produzido no | procedimentos PPAP para | novos procedimentos;

decorrer do processo de
pesquisa-acao.

a empresa pesquisada.

- Relatoério final - Defesa de
TFC.

Quadro 5 - Etapas do processo de pesquisa-acdo. Fonte: Adaptado de Thiollent (1997).




3.2.3 Delineamento da Pesquisa

Com base na Figura 2, apresenta-se

Pesquisa:
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0 Fluxograma do delineamento da

1- Quais os procedimentos PPAP sao
necessarios definir para a empresa
Tecnicon que atendam a demanda de
seus clientes?

2- Definir os procedimentos necessarios
do para a empresa Techicon com o
proposito de atender as necessidades de
seus clientes:

Fundamentar conceitualmente;

Gestéo da qualidade, Sistemas da
CQualidade, Qualidade automotiva e PPAP;
Identificar os procedimentos atuais da
empresa para a utilizacéo do PPAP;
Definir os procedimentos necessarios de
PPAP para atender plenamente a
necessidade dos clientes da empresa
considerada.

v

Gestao da qualidade;
Sistemas da Qualidade;

3- Referenciais Tedricos: > . Qualidade automotiva: —n
+ PPAP. - Aimportancia da qualidade;
A - Planejamento da Qualidade;
4- Pesquisa-Acédo; - Planejamento da Qualidade
> do Produto;
- Elementos do PPAP;
>| « Exploratoria; - FMEA;
5- Fases da implantacao + Pesquisa aprofundada; || - DPAR;
dos procedimentos PPAP + Acéo, - R&R;
no ERP Tecnicon: « Avaliacéo. - Estudo de Capabilidade;

- Relatorio Dimensional.

» Implantacéo;

» Formacéo da equipe,

» Disseminacéo do conhecimento;
+ Monitoramento do funcionamento
da ferramenta no sistema.

- Avaliacéo e Divulgacéo
do resultado.

+ Levantamento
melhorias;

consultores.

de possiveis

» Awuditoria de certificacéo dos

- Analise critica do
2|  desempenho da
ferramenta.

Apresentagdo do TFC.

Figura 2: Delineamento da Pesquisa. Fonte: Elaborado pelo Autor.




4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA PESQUISADA

A empresa pesquisada atua na area de TI, estando localizada no estado do Rio
Grande do Sul, na cidade de Horizontina, uma empresa de relevancia no ramo de
softwares gerenciais, ha mais de 20 anos no mercado. A empresa foca na qualidade
do seu produto, com isso proporcionando um bom atendimento aos seus usuarios
através da ferramenta de gerenciamento oferecida.

Todas as definicbes que estdo listadas nessa analise de resultados estdo
baseadas e embasadas nos manuais do PPAP, APQP e bibliografias anteriormente
ja mencionadas. Na Figura 3 podemos verificar de uma forma macro as areas de
negocios do ERP TECNICON.
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Figura 3: Areas de Negocios que o ERP TECNICON contempla. Fonte: A empresa
Pesquisada.

Dentro das areas de negécios que o ERP TECNICON disponibiliza, onde
sempre estd propicio a acrescentar inovacdes dentro de cada negdcio ou mesmo
desenvolvendo um novo negocio, assim migrando e entrando em uma faixa maior de
atuacao no mercado, porém, o trabalho exposto esta contemplado dentro do negdcio
de Gestdo da Qualidade onde nesse existe 0s seus sub—processos, pois 0 sistema

dispde apenas do certificado de submissdes de pecas e FMEA, onde os mesmos
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estdo desatualizados, deste modo justifica-se a importancia do trabalho. O PPAP é
um dos carros chefe desse negdcio, ou seja, um sub—processo do negdécio Gestao
da Qualidade, portanto, destaca-se a grande relevancia que essa monografia
representa para o ERP TECNICON, bem como seus clientes que serao

beneficiados.

4.1.1 PPAP e FMEA atuais

Dentre os procedimentos dispostos no ERP TECNICON, os dois principais sao
o PPAP e FMEA onde os dois trabalham totalmente individual, ambos contém um
layout desatualizado, assim, ndo contemplando todas as informacgdes que hoje séo
necessarias e exigidas pelas empresas. Deste modo, pode-se identificar ainda mais
a relevancia da atualizacdo dos layouts de impressao, tanto do PPAP que é
basicamente o certificado de submissdes de pecas e do FMEA.

Para a garantia da qualidade é indispensavel a aplicacdo adequada das
ferramentas, como ambos sao totalmente independentes muitas vezes é gerado o
certificado de submissGes de pecas sem mesmo fazer um FMEA, pois 0 sistema
dispbe desta forma essas ferramentas, as vezes por descuido do usuéario, bem como
0 mesmo nao tendo orientagéo o suficiente das causas de o que um estudo mal feito
pode impactar l4 na frente no seu produto final. Quando se tem uma ferramenta que
obrigatoriamente obriga o usuéario a seguir um passo a passo, se tem uma espécie
de Poka Yoke no sistema, deste modo de acordo com o grau de exigéncia do item
se tem o uso das ferramentas que atendem a total qualidade do item em questao.
Diante disso, pode-se acompanhar o apéndice A que apresenta o Certificado de
submissado de pecas e no apéndice B o FMEA de processo, pois, até entdo 0 mesmo

nao contempla o FMEA de produto.

4.1.2 Procedimentos PPAP Propostos

A Figura 4 apresenta um fluxograma dos procedimentos propostos a serem
utilizadas para efetuar o PPAP, assim disponibilizado no ERP TECNICON, onde de
acordo com o custo, gravidade e complexidade do item obter- se- a um QPL que € o
nivel do plano da qualidade onde a partir deste o sistema vai disponibilizar as
ferramentas da qualidade a serem utilizadas para atender da melhor maneira

possivel a aprovacao do item em estudo.



41

[ FERRAMENTAS PPAP ERP TECNICON ]

> N > > o
> >

Complexidade

DE ACORDO COM O QPL SERA UTILIZADO AS SEGUINTES FERRAMENTAS:

RELATORIO
Q™D D ot
> CEP/ESTUDO DE CAPABILIDADE >

> ACOMPANHAMENTO DO PROCESSO ATE A SUA SUBMISSAO >

Figura 4: Procedimentos PPAP Propostos. Fonte: Elaborado pelo autor.

4.2 CLASSIFICACAO DO PPAP

A classificacdo do PPAP seré realizada sempre antes de aplicar qualquer
ferramenta, pois é através dessa classificacdo que o ERP ira disponibilizar e sugerir
as ferramentas a serem utilizadas. A Figura 5 pode-se verificar os vinculos e como

se comporta a classificacdo do PPAP em relacdo a suas ferramentas.
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Figura 5: Classificacdo do PPAP. Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software ERP
TECNICON.
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Deste modo, cada novo PPAP incluido tera um cddigo diferente no sistema,
onde o mesmo estara vinculado a um PLRA e assim sucessivamente, essa
classificacdo dar—-se a partir da avaliacdo da equipe de qualidade da empresa,
informando os niveis de custo, gravidade e complexidade do item, esses niveis se
caracterizam pelo ranking, entdo o ERP TECNICON ira sugerir no menu ferramentas
as ferramentas a serem utilizadas, de acordo com o RPN gerado que ser& abordado

nos tépicos a sequir.

421 PLRA

Ser4 definido de acordo com o custo, gravidade e complexidade, assim
originando o RPN, e certificando-se de fatos concretos para efetuar uma boa
avaliacao do nivel do risco do item.

O PLRA sera adicionado dentro da tela de classificagdo do PPAP, em um
menu chamado PLRA que tem como funcdo efetuar uma Avaliagcdo do Nivel de
Risco do Item, assim determinando quais as ferramentas a serem utilizadas para
atender o estudo, na area de negocio Gestdo da qualidade, no sub—processo
controle PPAP.

4.2.2 RPN

O nivel do risco do item (RPN) é definido de acordo com os rankings, onde
podem variar de acordo com o0s numerais cadastrados pelos usuérios do sistema,
onde como padréo se tem cinco rankings com cadastros de um a cinco, nesse caso
o RPN pode variar de um a cento e vinte cinco, de acordo com a classificacdo de
custo, gravidade e complexidade.

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

e Na area de negocio Gestdo da qualidade, PPAP, sera disponibilizada uma
tela chamada “Gravidade PPAP”, onde devem ser cadastrados os critérios de
ranking de quando ocorre a falha e seu efeito. Como padréo serdo cinco, mas, 0
usuario podera inserir e adaptar de maneira que melhor atende a sua necessidade,
quanto maior for o numero de rankings cadastrados, maior seré a variacdo do RPN;

e Na area de negocio Gestdo da qualidade, PPAP, sera disponibilizada uma
tela chamada “Complexidade PPAP”, onde devem ser cadastrados os critérios de
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ranking de complexidade de manufaturar o item e seu efeito. Como padrdo serdo
cinco, porém, o0 usuario poderd inserir e adaptar de maneira que melhor atende a
sua necessidade, quanto maior for o numero de rankings cadastrados, maior sera a
variacdo do RPN;

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

0 numero de rankings cadastrados, maior serd a variagdo do RPN.

O ERP TECNICON oferecerd no menu, nas telas de Complexidade, Custo e
Gravidade a opc¢ao de importacdo, onde o sistema ir4 importar os dados padrdes
definidos pela literatura pertinente de John Deere (2006), esses dados padrdes irdo
estar disponibilizados com rankings de “um a cinco” com seus devidos efeitos e
critérios, estes podem ser alterados de acordo com a necessidade do cliente, se 0

mesmo achar necessario, ou até mesmo inserir mais cadastros.

4.2.3 QPL

De acordo com o numero do QPL o ERP selecionara as ferramentas da
qualidade a serem utilizadas no processo de PPAP, essas ferramentas estarao
atreladas ao RPN, com a “Gravidade X Custo X Complexidade = RPN”, ou seja, 0
nivel de Risco do Item, além de definir o QPL, o nivel do Plano de Qualidade que
pode ser classificado como “Incidental, Menor, Maior e Critico”:

e Quando o resultado de RPN for de um (1) a sete (7), o sistema ERP
TECNICON iré classifica-lo como “Incidental” e disponibilizara no menu Ferramentas
da tela PLRA, Classificagdo do PPAP, o Certificado de submisséao de pecas. Quando
0 QPL tiver essa classificacdo o0 mesmo estara identificado com a cor verde;

e Quando o resultado de RPN for de oito (8) a vinte e seis (26), 0 sistema
ERP TECNICON ira classifica-lo como “Menor” e disponibilizara no menu
Ferramentas da tela PLRA, Classificacdo do PPAP, o Certificado de submisséo de
pecas e o DPAR. Quando o QPL tiver essa classificagio o mesmo estara

identificado com a cor amarela;
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e Quando o resultado de RPN for de vinte e sete (27) a sessenta e trés (63),
o sistema ERP TECNICON ira 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,

e Quando o resultado de RPN for de sessenta e quatro (64) ou maior, 0
sistema ERP TECNICON ir4 classifica-lo como “Critico” e disponibilizara no menu
Ferramentas da tela PLRA, Classificacdo do PPAP, o Certificado de submisséo de
pecas, DPAR, FMEA, R&R e CEP/Estudo de Capabilidade. Quando o QPL tiver
essa classificacdo o mesmo estara identificado com a cor vermelha, conforme se

pode observar na Figura 5, o RPN de setenta e cinco (75), que esta em vermelho.

De acordo com as descricbes anteriormente citadas, relacionadas a

classificagcdo do QPL o sistema sugere as seguintes ferramentas que estéo descritas

no Quadro 6:
QPL FERRAMENTAS
Incidental Relatorio dimensional.
Menor DPAR, Relatorio dimensional.
Maior FMEA, DPAR, Relatério dimensional.
Critico FMEA, DPAR, Relatério dimensional, R&R,
CEP/Estudo de Capabilidade.

Quadro 6 — Niveis propostos para o QPL. Fonte: Elaborado pelo autor.

4.2.4 FMEA

Como a empresa ja contemplava o FMEA (Modo de Efeito e Falha) no seu
ERP, o0 mesmo sera atualizado para a ultima versdo do manual do FMEA AIAG, 42
edicdo, onde a ferramenta ira ficar de acordo com as exigéncias de seus clientes,
pois essa ferramenta € 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, “Sub-processos FMEA Severidade, FMEA Ocorréncia e FMEA
Deteccdo”, foi proposto padronizar os trés subprocessos, onde além dessa
padronizacdo o cliente vai poder estar moldando esses processos para deixa-los

exatamente de acordo com a sua necessidade.



45

Quando o cliente optar por essa rotina, o sistema ERP TECNICON ir4 importar
e substituir os dados conforme os dez indices do manual de FMEA, ou seja,
somente dez indices cadastrados serdo substituidos, caso a empresa ja utilize mais
gue dez, o sistema nao substituira os subsequentes.

Na tela de FMEA de “Detecc¢do” serd adicionado o campo “Oportunidade de
deteccdo” que possui a funcionalidade de efetuar um processo que seja possivel
determinar quando esta falha é identificada, assim, detectando de acordo com essa
oportunidade de deteccdo a descricdo mais proxima do ideal para atender a
necessidade da andlise da equipe da qualidade.

Em relacdo ao FMEA, foi alterado o campo "FMEA de processo" para “FMEA”,
gue segundo o manual pode ser um FMEA de Processo ou FMEA de Produto,
deixando opcional para o usuario efetuar um FMEA de processo ou de produto.
Quando parametrizado com Processo, ao imprimir o FMEA no menu “Imprimir
FMEA”, o sistema ERP TECNICON ir4 exibir no cabecalho “FMEA de Processo”.
Este € recomendado para falhas no planejamento e execucdo do processo,
baseados nas ndo-conformidades do produto perante as especificacdes do projeto,
ou na elaboracéo de um item novo. Quando parametrizado com Produto, ao imprimir
o FMEA no menu “Imprimir FMEA”, o sistema ERP TECNICON ira exibir no
cabecalho FMEA de Produto. Este é recomendado para falhas decorrentes no
produto perante as especificacbes do produto.

As alteracdes propostas estéo representadas em todas as estruturas do FMEA,
desde a severidade, ocorréncia e deteccdo que serdo adaptadas, implementando
novas colunas e descricdes e principalmente na impressdao do FMEA, conforme
Figura 6, pode-se identificar o FMEA ja em seu formato da 42 edi¢do, onde a Unica
alteracdo para o FMEA de Produto sera a sua descricdo no cabecalho, que ao invés

de ser processo passa a ser produto.
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4.2.5 DPAR

O DPAR tem como funcionalidade revisar o Projeto, Processo e Montagem,
para executar essa ferramenta obrigatoriamente ela tera que estar vinculada com um
PLRA e consequentemente com um PPAP, tendo total controle desse item que esta
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 ir4
constar essa ferramenta na grade das ferramentas na tela de classificacdo do PPAP.
Na Figura 7, pode-se verificar nos campos em cinza os vinculos que o DPAR
apresenta, pois nesses campos 0 sistema ndo permite que o usuario altere, ou seja,
irdo ficar registrados os mesmos dados da tela anterior que o PLRA e o controle
PPAP originaram e o0s demais campos que o0 usuario pode documentar as
informacBes de comprador e responsaveis da qualidade e engenharia, pois essa
revisdo é de todo o projeto, processo e montagem, essa grande equipe envolvida
contempla representantes de diferentes areas da empresa.

F N
£ DPAR [E=EER
Incluir  Alterar Excluir Consultar  Selecionar  Opgfies  Procedimentos DPAR
4 | » | M | |Eagce|ar| ("|
Cadigo PLRA Data PPAP
| 1 17 |16/08/2008
Cddigo Fieferéncia Descrigio
| 17 |FF_FR&FP_01 [PRODUTO FINAL QUALIDADE
RFM  OFL
75 |CRITICO
Cédigo Rezp. Qualidade Cédigo Fiesp. Engenharia
| 17 |JULIAND HAMMES 2 [JULIANO HAMMES

Cédigo Compradar

| 17 |COMPRADOR 1

|| Documentagdo

|HEVISAF| E ACOMPANHAR TODO O DPAR

Cadigo Cid. Resp. Qualidade|Resp. Dualidade I

17 [JULIANDO HaMMES

Registro 1/1 -1
4 1 b

Figura 7: Classificagdo do DPAR. Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software ERP
TECNICON.

Quando for concluida a insercéo de todas as informacdes da tela acima, apés
clicar em ok, abre automaticamente a tela de procedimentos do DPAR. Na Figura 8
pode-se observar que o numero do DPAR que acompanha uma sequéncia ldgica,

onde nunca ira se repetir o mesmo numeral, a quantidade de pecas que a equipe ira
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revisar, € a equipe da qualidade que define. O campo a¢des necessarias é o campo
gue caracteriza essa tela, pois nesse campo que a equipe vai descrever se esta “ok”
ou se tem alguma “anomalia” que existe na revisdo do projeto, na revisao do
processo, revisdo do equipamento de medicdo, revisdo da montagem, revisdo da
embalagem, revisdo de outros itens (generalidades), revisdo especifica para itens
soldados, fundidos, tratamento térmico, revisdo do plano da qualidade para sub-—
fornecedores, e por fim, as consideracfes adicionais para a unidade ou produto. E
essas sao as principais informacdes a serem incluidas nesse campo. Apos aprovar
ou ndo o DPAR no campo aprovagao do PPAP, se quiser enviar essas informacgdes
via e-mail para o responsavel da qualidade cadastrado no sistema basta clicar “sim”
no campo “enviar’ e por fim a data de envio ou data de execucdo do DPAR.
Importante destacar que toda essa revisao € realizada por uma grande equipe de

qualidade da empresa, capacitada e treinada para essa avaliacao.

@Procedimentos DPAR — l‘:' S |5
Incluir  Alterar Excluir Consultar 5Selecionar  Opciies
M 4[> M] | Cancelar| o |
Sequencial DPA4R FR&P Data
| 1 | 1 [os/10/2012
Amostra
|F'F|DDFIDEM PRODUTO FINAL DERMO
[uantidade
10,00

Aciies Mecessérias
‘HEVEH A5 TOLERANCIAS DO DESENHO

Aprovagan do PPAP[S /M) ENWIAR[S/M)  Data de Envio do PPAP

I s s 072012

Codigo Cod. DPAR [Amostra
1|FRODFIDEM PRODUTO FINAL DEMO

Registro 1/1 -1

b

Figura 8: Procedimentos do DPAR. Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do software ERP
TECNICON.

4.2.6 R&R
E uma estimativa da variacdo combinada da repetitividade e reprodutibilidade.
E igual & soma das variagbes existentes no sistema e entre sistemas.

Observa-se que “repetitividade” é a variacdo nas medidas obtidas com um

instrumento de medida quando usado muitas vezes por um operador medindo uma
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mesma caracteristica de uma mesma pega, ja “reprodutibilidade” é a variagdo entre
as médias de medicdes feitas por diferentes operadores usando o mesmo
instrumento de medida, medindo a mesma caracteristica de uma mesma peca.

Esse estudo é realizado com dois ou trés operadores, onde o responsavel da
engenharia ir4 definir a eles se as medi¢des vao ser realizadas em cima de dois ou
trés ciclos, ou seja, cada operador vai medir esse niumero de vezes a mesma peca
de acordo com os critérios definidos pela engenharia, bem como a mesma regra vale
para a quantidade de pecas que seréo inspecionadas, onde se pode variar de duas
a dez pecas, essa avaliagdo varia de item para item, pois existem itens mais
complexos e delicados que se ndo garantir o estudo e ocorrer algum problema pode
acarretar em um grande problema no produto final e assim comprometendo todo o
projeto.

O resultado do estudo se da através de estudos estatisticos onde o sistema ir4
confrontar dados de operador para operador através de médias e avaliando a
reprodutibilidade que € a quantidade de medi¢des relacionada com o instrumento de
medicao utilizado e dessa forma, gerando um valor para a repetitividade que esse
avalia o instrumento. Entdo quando utilizado esses dois valores com a quantidade
de vezes que foi medida cada peca, confrontados com os desvios padrbes ira se
obter uma porcentagem onde essa sera utilizada como critério de aceitacédo

conforme Quadro 7.

CRITERIOS PARA ACEITACAO

% R&R SITUACAO

Menor que 10% Sistema de Medigdo Aceitavel.

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

Entre 10 % e
30%

Quadro 7 — Critérios de aceitacdo do R&R. Fonte: Adaptado de John Deere, 2006.

Dessa maneira, com base no Quadro 7, ressalta-se que os critérios para a

aceitacdo tem como objetivo de obter o desempenho dos operadores, assim
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identificando se estdo aptos para desempenhar a funcdo, bem como, certificar-se
que o instrumento de medicao esta calibrado, originando um resultado que classifica

trés cores diferentes “verde, amarelo e vermelho”.

4.2.7 CEP/Estudo de Capabilidade

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

Essa ferramenta deve ser aplicada a itens que possuem um grau de criticidade
maior, portando o ERP TECNICON ird sugerir essa ferramenta quando o RPN
estiver acima de “sessenta e trés”. Através de uma ordem de producéo sera possivel
utilizar as funcdes da nova ferramenta, assim o fluxo fica com maior controle em
relacdo a matéria-prima consumida para essas pecas que serdo estudadas, pois
com a ordem de producado o PCP terd a rastreabilidade da mesma, assim deixando o
estoque sempre correto. Nesses casos, obrigatoriamente, deve-se informar o
funcionario, pois do cadastro dele que sera extraida a informacao de turno e jornada,
gue sao dados que ja sédo alimentados automaticamente pelo software.

Na Figura 9 identifica-se a interface de como serd para o usuario utilizar o
Estudo de Capabilidade/CEP, o qual sera vinculado a uma ordem de producdo do
item a ser avaliado. O ERP TECNICON podera avaliar de “duas a vinte e cinco”
pecas diferentes para amostras com até “cinco medi¢des” para cada caracteristica,
assim podendo totalizar em até “cento e vinte cinco amostras”, salientando que todo
o estudo é realizado em cima de apenas uma medida, ou seja, de uma
caracteristica. Essa ferramenta também ter4d um cédigo especifico aonde nunca o
mesmo ird se repetir, para garantir a eficacia do estudo, a identificacdo do produto
em estudo bem como a jornada se diurna ou noturna ja estardo amaradas ao
sistema, assim nado possibilitando a alteracdo desses dados. Ainda o usuario tem a
opcéo de vincular o funcionario responsavel, o instrumento que sera utilizado e a
caracteristica que sera utilizada para o estudo. Caso o usuario cadastre alguma
informacao equivocada onde a mesma necessita de alteracdo ou excluséo, ele tera
essas opcoes na barra de ferramentas, bem como os demais menus de consulta e
de selecdo de registros mais antigos. No entanto, salienta-se que todo o registro ja

gerado estara documentado e armazenado no sistema. Por fim, o menu “medidas”



51

que dard acesso a tela posterior para alimentar as medidas de acordo com essas

informagdes selecionadas.

F b
@- Estudo de Capabilidade / CEP - Controle Estatistico de Processos SRR X

Incluir  Alterar Excluir Consultar Selecionar Opcéies  Medidas

4 | [ 3 | M | |Caﬂcelal| o |
Codigo

17
Ordem Produgio Codigo Refergncia Produto
| A1 | 17 |PF_PPaP_M FRODUTO FIMaL QUALIDADE
Cadigo Caracteristica
| 1 |COMPRIMENTO
Cadiga Desc. equipamento
PA00] |PAE!LIIMETF|EI ANALOGICO
Cédiga Marme Fune.
| 2 JULIAND HAMMES
Cédiga Mame da Jarnada Jomada
| 1 [JORHADA PADRAQ DIURNA
M2 Amostragz [2-28) M® Ciclog
’_10 2 4
3 (v 5

48 351 1 COMPRIMENTO Pan|=

il 354 19 LARGURA PADI
1 3

Registro 1/3 Al

h

Figura 9: Dados para executar o CEP/Estudo de Capabilidade. Fonte: Elaborado pelo autor,
a partir do software ERP TECNICON.

Para efetuar o estudo de capabilidade, ap6s 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
medicdo o sistema ERP TECNICON ira buscar a medida padrdo que é a medida
nominal cadastrada dentro da caracteristica a ser inspecionada, ou seja, essa
medida € a medida exata da peca, bem como a tolerancia para mais e tolerancia
para menos, essas que sdo 0 quando a peca podera variar para mais e/ou para
menos. Também nesta tela & efetuado o calculo da média das medidas e a
amplitude, onde s&o lancados na carta de correcdo X (Médias) e R (Amplitude). Para
que o sistema efetue as marcacdes na carta de controle devera clicar no menu
“atualizar graficos” que pode ser visualizado na Figura 10. Para imprimir os céalculos

e o grafico basta clicar no menu Imprimir.
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@ Medidas Estudo de Capabilidade / CEP - Controle Estatistico de Processo

Incluir  Alterar  Excluir  Atualizar Graficos  Imprimir

Figura 10: Resultado e gréfico do CEP/Estudo de Capabilidade. Fonte: Elaborado pelo
autor, a partir do software ERP TECNICON.

As cartas de controle que originam desse estudo tem papel fundamental para a

equipe de gualidade afirmar se 0 processo € capaz ou ndo, que permitem visualizar

graficamente o desempenho, as variacdes e as possiveis acbes a serem tomadas

para estar aprimorando e melhorando o processo descrito.

Este processo é utilizado em itens novos ou quando sofrem alteracdes em sua

revisdo. A efetuar o PLRA o sistema ERP TECNICON recomenda através do

calculo, as acdes que devem ser tomadas para garantir a qualidade na producéao do

~

item, porém, cabe a empresa classificar se é viavel utilizar todos 0s processos

classificados ou apenas 0s que se enquadrem em seus processos produtivos.

W] 4] > | M| 0 [cancelad ct]
Sequencial Cédigo CEF Pega Pega Medida 1 Medida 2 Medida 3 Medida 4 Medida 5 -
[ il 17 | 1 1
- . - 2 23710 23,800 23,500 2350 23,730 -
Med pado  Toterdncia[+)  Tderdncla () 3 23520 23,700 23820 23500 23,700 1
| 2370 | 0500 | el 4 23790 23,700 23570 23530 23,710
5 23,700 23,810 23,590 23710 23,740
Medida 1 Medida 2 Medida 3 Medida 4 Medida & g 23,690 23,640 23,700 23690 23,700
| 2700 | 23500 | 23.850 2,730 23,740 7 23,740 23,800 23,700 23,650 23,700
Média Amplitude g 23720 23740 23830 23720 23,710
[ 23764 | 0,150 I~
4 3
Médias - Carta X Amplitudes - Carta R
2415 | : : : R — Media ; I I I — Amplitude
2'4 1] I — Tulerﬁncwa (+) — Ampl:rtude Média
' | Tolerdncia (-} Amplitude Max.
2405+ -- 1 — Wedida Padrio — Amplitude Min.
244-- :
23954 -- j
239 .
23854 -- 3
2384-- ;
2375 .
237 -
23654 .
236 3
23,55 | |
2359 .
23,45 .
23,4 j
23354 -- .
233 3
2325 f oot ;
232 -
1 2 3 4 [ 7 8 9 10
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4.2.8 Relatério Dimensional

O relatoério dimensional é o certificado de submissdo de pecas para producdo,
onde sédo vinculadas as informacdes finais de todo o PPAP, todas as ferramentas
utilizadas sdo aqui vinculadas nesse relatério se tem seus devidos resultados, deste
modo, aprovando ou nao, manter o certificado da peca para posteriormente ser
destinada a producao no chao de fabrica.

Esse documento ja é utilizado atualmente pelo software, contudo, o mesmo foi
totalmente estruturado e modelado de acordo com o “manual PPAP 2006”, onde o
mesmo apresenta as informacgdes e de onde foram retirados todos os vinculos para
as informagdes a serem preenchidas corretamente.

Através da Figura 11, pode-se visualizar o cabecalho do certificado de
submissdes de pecas onde o certificado completo esta listado no apéndice C.
Portanto, relatério dimensional se refere a todos os resultados gerados das
ferramentas que foram utilizadas para a validagéo da peca, resultados esses que ja
foram analisados e validados pela equipe da qualidade da empresa. O campo nivel
de alteracdo da engenharia representa o vinculo que existe com o PLRA onde nesse
sera informado o nivel do plano da qualidade e as alteracdes adicionais de
engenharia também esta ligada ao QPL, todavia, nesse seré informado todas as

ferramentas que o sistema sugeriu de acordo com seu RPN.

e e PPAP: 1
Certificado de Submissao de Pecas S 160082008

Nome da Peca: PRODUTO FINAL QUALIDADE Qtde: 10 Cod. da Peca: 17

Revisdo Desenho:00 Ref. da Peca: PF_PPAP_D1

Nivel de Alterac&o da Engenharia: Data:

Alterac@es Adicionais de Engenharia: Data:

Regulamentacéo de Seguranca e/ou Governamental: O Sim [ N&o N® Ordem Compra: Peso5000

N? do Auxilio Verificacdo: Nivel de Alteracdo de Engenharia e do Auxilio Verificacéo: Data:

Informagdes da Organizagéo
EMPRESA DEMO E CIA LTDA
Nome da Organizagdo
AV 000000
Rua
HORIZONTINA RS 98820000 BRASIL
Cidade UF  CEP Pais

Informagdes de Submissao do Cliente

CLIENTE DEMO

Nome da Organizagio
RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE
Comprador

EIXO DIANTERIO DA MAQUINA
Aplicagdo do Produto

Figura 11: Certificado de Submissdes de Pecas. Fonte: Elaborado pelo autor, a partir do

software ERP TECNICON.



5 CONSIDERACOES FINAIS

Inicialmente, torna-se importante destacar que através do estudo elaborado
para conclusdo do curso de Engenharia de Producado, pode-se observar a partir de
todas as atividades de pesquisa realizadas, a importancia de se refletir sobre as
novas tendéncias a serem utilizada no contexto da qualidade de uma empresa
voltada a seus produtos e servicos. Neste sentido, evidencia-se, a empresa
pesquisada que através do ERP TECNICON mostra seu comprometimento com a
qualidade do software disponibilizado a seus clientes, ou seja, sempre propondo
atualizacdes do mesmo como demonstra esse trabalho final de curso.

Dessa forma, com base no exposto, mais especificamente da aplicacdo de
pesquisa proposta, destaca-se que o PPAP tem fundamental importancia para o
desenvolvimento de um novo produto ou quando 0 mesmo passa por algum tipo de
alteracdo, como por exemplo, sua revisdo e atualizacdo, que foi o caso desta
pesquisa. Além disso, observa-se que o fornecedor deverd desenvolver o seu
processo para que esse atenda os requisitos exigidos pelo nivel de submissdo de
cada produto/componente definidos no manual do PPAP e modelo proposto através
da principal ferramenta que acompanha o processo que é o PLRA.

Assim, com base no exposto, convém ressaltar que as oito etapas descritas
nos resultados da pesquisa representam desde a sua classificacdo, onde descrevem
quais destas etapas serdo utilizadas, como cada uma € aplicada, mostrando quais
os resultados que devem ser alcancados para garantir a producdo de um
determinado produto e, por fim, o relatério que contemple todas essas informacdes,
ou seja, atendendo o objetivo de definir os procedimentos necessarios do PPAP
para a empresa TECNICON com o propoésito de atender as necessidades de seus
clientes.

Acrescenta-se que durante o estudo realizado neste trabalho identificou-se que
muitas empresas fornecedoras ainda tém dificuldades para entender os requisitos do
PPAP pelo fato de ainda nao 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 nao aplica as ferramentas necessarias para garantir a
gualidade do produto.

Convém evidenciar ainda que este estudo demonstra a importancia do PPAP

para a “Qualidade Final” dos processos e produtos nas empresas, onde estes
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fatores se tornam criticos e devem ter um planejamento detalhado, acompanhado e
monitorado, pois o tempo de implementacdo de novos produtos é cada vez menor.
Isso se deve muito pela alta 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 do desenvolvimento do trabalho
identificaram-se poucas facilidades e muitos obstaculos, dentre eles a pouca
disponibilidade de material e referencial teérico em relacdo ao assunto abordado,
porém, apds muitas atividades de pesquisa, foi possivel superar essa dificuldade.
Ressalta-se que a partir da concluséo deste TFC a empresa se prop0s a implantar
essa proposta de pesquisa. Dessa forma, podendo realizar as analises necessarias
e garantindo a qualidade de seus produtos, bem como, satisfazendo seus clientes.

Por fim, acredita-se que pelo fato da “qualidade” se caracterizar como um carro
chefe para o crescimento das empresas, em ramos distintos de atuacao, a partir
dessa nova proposta de PPAP, possibilitardA a empresa a conquistar novos
mercados, principalmente, o mercado internacional que tem um maior grau de

exigéncia.
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APENDICE A - Certificado de submiss&o de peca

PPAP
Certificado de Submissao de Pecas 1

Numero do ltem : CHAPA Produto: 17 ‘ N® da Deciséo: 01| Revisdo: 01
Nome/Descricdo do ltem: CHAPA Quantidade :
Nome do Fornecedor :FILIAL 1 Cadigo :
Contato do Fornecedor : EMPREGADO PADRAO Email:administrativo@chapabras.com.br Telefone: Fax: (invalid)
Nome do Cliente : CHAPABRAS IND E COM FILIAL 1 Cadigo - 17
Contato do Cliente : RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE Email:administrativo@chapabras.com.br Telefone: Fax :

Motive da Submisséo

B ALTERACAO NO PROJETO CHASSI ACABADO 03 EIXOS CARRO001

Nivel de Submissao Requerido

NIVEL 1

NIVEL 2

NIVEL 3

NIVEL 4 CERTIFICADO E QUTTROS REQUERIMENTOS DEFINIDOS PELO CLIENTE

O|/mOnOig

NIVEL 5

Impacto da mudanga

Data Proposta para Implementacdo: 02/01/2009

Informagoes de Submissao

B PLANO DE CONTROLE B INSPECAQ DA PRIMEIRA PECA

B AMOSTRADE ITEM B CERTIFICADO DE MATERIAL

B FMEA DE PROCESSO

Resultados da Submissao: (Somente para verificagédo da autorizagao)

Estes resultados encontram-se dentro de todos os requerimentos e especificacdes: B sim

] Nio (E exigido explanagio)

Nome: EMPREGADO PADRAO Fun¢do: ENGENHEIRO MECANICO Telefone:

Assinatura autorizada do fornecedor:

Data: 16/08/2008

Para uso do cliente somente

Disposicédo da Certificagdo do PPAP : (] Aprovado [ Rejeitado

[0 Aceito Condicional

Nome:

Assinatura autorizada do fornecedor:

Data:




59

‘OyHavd “HOIIANI
WALLNIASH OO VHO3 [ OLNYD ON HYLNOW
"SOLN3WNYLIND3 ‘SIHOAYHIHO HYNITHL OYONILNNYI 0avINO3ysS3a 00%2I4103453 SYQY.LNOW "SIVSHINSNYHL
ouadd| oga| ¢| o g SOAON OQIEINDAY | 3 OLNIWVLINDS Bviu30Y| og| #| ¢ € “WNSIA 30 ONYId ¥Q10S 30 OHI3NYEY 00 Y80S 3d S3sv8 S3SYE BYINOW
z |g (O z |9 |D z z (st)jepusiod (s)jenusiod [elousjod
epewo. EPEPUSLIOIS oedaale oejusaal
‘dsay M s W W P - peEp o w s w. W £328180 7 d (s)owsiueda s (s)esned (s)ousy3 eyle4 R PP T
2 lo L ) reny lemy EJundg/og (0]
S3DIGNI (00} < JYN opuenD) O@o,« S3OIANI sjojuo)d sjonuod T3AISSOd YHTIVA
6002/10/20 HOINAP YdvHO
0ESNjOU0d BlEQ Y34 op odlul eleg 234 oeduasaq
800280/} Jsor Yd¥HO
0oEsiA3l Bjleq eleq epiajoaus adinb3 TASY :0bipoD
OW3a 3INIITD OYHaYd OavYoIHdWI OvHaYd OavOIUdNS
ENIE e} Jod opeloqe|3 ‘[aAesuodsay
L23pP L
euibeg (0sSS300¥d 3a Va4 )
L
.. 1VION3IL1Od VH1V4d vd Oli343 3 OAOI 3d 3SITYNVY

0ssd%04d 3p Y3aL — g 30IANIdV




APENDICE C - Certificado de submiss&o de pecas proposto

Certificado de Submissao de Pecgas

PPAP: 1
DATA: 16/08/2008

60

Nome da Peca: PRODUTO FINAL QUALIDADE
Revis&o Desenho:00
Nivel de Alteracdo da Engenharia: CRITICO

Qtde: 10 Cod. da Pega: 17

Ref. da Peca: PF_PPAP_01

AlteracGes Adicionais de Engenharia: Relat. Dimencional, DPAR, FMEA, R&R, CEP

Regulamentac&o de Seguranca e/ou Governamental: (1 Sim [ N&o
Nivel de Alteracdo de Engenharia e do Auxilio Verificacdo:

N° do Augxilio Verificagcdo:

N® Ordem Compra: Peso:s000

Data:

Informacgoes da Organizagao

EMPRESA DEMO E CIA LTDA
Nome da Organizacéao

Informagoes de Submissao do Cliente

CLIENTE DEMO
Nome da Organizacéao

AV XXXXXXXX RESPONSAVEL PPAP DO CLIENTE
Rua Comprador

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

Reporte de Materiais

As informacdes sobre substancias perigosas requisitadas pelo cliente foram relatadas? [ Sim O Ndo O N/A
Submetido por [JIMDS ou [ outro formato do cliente:

As pecas plasticas estdo identificadas com os cédigos de marcagéo apropriados da 1ISO? [ Sim U NaoLIN/A

Motivo da Submissao

O ALTERACAO NO PROJETO CHASSI ACABADO 03 EIXOS CARRODO1

B ITEMNOVO

B ALTERACAO DA REVISAD

Nivel de Submissédo Requerido

[0 NIVEL1

NIVEL 2

O
[0 NIVEL3
B NIVEL 4 CERTIFICADO E OUTTROS REQUERIMENTOS DEFINIDOS PELO CLIENTE

[J NIVELS

Informagoes de Submissao

Bl PLANO DE CONTROLE [J INSPECAQ DA PRIMEIRA PECA

[0 AMOSTRA DEITEM Hl CERTIFICADO DE MATERIAL

B FMEA DE PROCESSO [J FMEA DE PRODUTO

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

Resultados da Submissao:

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

Declaragéo

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 4? edicdo do Manual de Processo de Aprovacio de Peca de Producédo. 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 4? edicdo do Manual de Processo de Aprovacio de Peca de Producdo. Além disso,
afirmo que essas amostras foram produzidas na razdo de produc@o de __44_ /8 horas. Certifico também que a evidéncia documentada de
tal conformidade esta arquivada e disponivel para analise critica.

Cada ferramenta esta cometamente identificada? [ Sim 0 Nao O NA

Nome: JULIANO HAMMES Funcdo: ENGENHEIRC MECANICO Telefone: 99432019

Data 16/08/2008

Assinatura autorizada da Organizacdo

A ser Preenchido pelo Cliente

Disposigdo da Certificacdio do PPAP : [ Aprovado [] Rejeitado [] Outra

Nome Legivel:

Assinatura autorizada do fornecedor: Data

Observacao:

TESTE PARA IMPLMENTACAO DO PROJETO QUALIDADE.

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




