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RESUMO

O trabalho desenvolvido e aqui apresentado teve por intuito descrever o processo de
planejamento da qualidade em um grommet de borracha, aplicado em um filtro de ar
para o mercado automotivo do ponto de vista do cliente perante o fornecedor, que é o
responsavel pela qualidade do produto. Entretanto, o processo amplamente difundido
pela inddstria automobilistica chamado de APQP - Advanced Product Quality
Planning (Planejamento Avancado da Qualidade do Produto) e aqui aplicado ao
produto em questao, é o método utilizado pela Sogefi a nivel global e visa acompanhar
o fornecedor, seja ele critico ou ndo, durante todo o processo de desenvolvimento do
produto até a sua aprovagdo, garantindo uma transicdo suave para o ciclo de

produgédo em série e minimizando os impactos de qualidade e consequente efeitos na

cadeia de fornecimento.

Palavras chave: Desenvolvimento do produto, planejamento e gestao da qualidade,

qualidade em fornecedores, projeto de produtos, APQP.



ABSTRACT

The work developed and hereby presented aimed to describe the quality planning
process in a rubber grommet in an automotive application for an air filter, from the point
of view from the customer, whom manages the supplier responsible for product quality.
Nevertheless, the APQP - Advanced Product Quality Planning. method, widely used
in the automotive industry and applied for the product developed here presented will
undergo Sogefi's method, employed globally by the company. Its main goal is to track
the suppliers — critical or not, during the whole product development cycle from the
growing process to series production to guarantee smooth transition to production

phase, minimizing possible quality impacts and its effects on the supply chain.

Keywords: Product development, quality planning and management, supplier quality,
projects, APQP
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1. INTRODUGAO

Desde 2011, entre 0 mercado de carros de passeio, motocicletas e pesado/fora
de estrada, 8 montadoras construiram novas fabricas no Brasil, € outras 3 ainda
devem ter novas plantas para o mercado nacional nos proximos anos, apesar do atual
cenario de crise que em que se acomete o setor neste momento da economia
nacional. Com o aumento da oferta de clientes, 0 aumento da competitividade entre
as empresas que sdo chamadas de “sistemistas” no mercado & um fator que néo pode
ser negado. Todas as empresas do setor automotivo tem sido pressionadas a
melhoras a sua performance de uma maneira ou de outra, especialmente no que diz
respeito a custos e qualidade.

No discorrer do trabalho aqui apresentado, a qualidade do produto em
desenvolvimento sera explorada na forma do desenvolvimento de um sub-
componente para filtro de ar, mais especificamente o grommet de borracha, item de
fundamental importancia para o amortecimento de vibragdes dos componentes

integrados ao veiculo.

1.1. Motivagao

O mercado automotivo tem sito frequentemente pressionado a methorar os
indices de qualidade, incluindo os fornecedores e sub-fornecedores da cadeia
automotiva. Muito se vé nas linhas de manufatura os retrabalhos e refugos
ocasionados por falhas de componentes.

Dentro deste contexto, a execugdo do produtc € um fator significativo para a
sua qualidade. Ainda mais do que a sua produgédo ou manufatura, é o planejamento
deste, notadamente motivo que leva a uma vida em série menos traumatica possivel
do ponto de vista da qualidade. Esta monografia visa justamente abordar o aspecto
do desenvolvimento de produtos em fornecedores, utilizado para o Grupo Sogefi
dentro de um dos componentes utilizados para manufaturar um filiro de ar.
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1.2. Objetivos

O objetivo deste trabalho é apresentar o desenvolvimento de produtos do
Grupo Sogefi para fornecedores do grupo, utilizando técnicas difundidas pelo mercado
automotivo globalmente, e aplicando estas ferramentas ao processo particular da
empresa, mais conhecido por APQP de Fornecedores Sogefi. Para transmitir de que
maneira o processo foi estabelecido, um estudo de caso € ilustrado no decorrer do
trabalho, como ja elucidado, um grommet de borracha que sera posteriormente
acoplado a um sistema de filtragdo de ar. Tem-se por intuito também fazer uma

peguena avaliagdo ao final deste trabalho, da efetividade do processo aqui aplicado.

1.3. Estrutura do Trabalho

O capitulo 2 aborda os conceitos de desenvolvimento de produtos e processos
de uma forma abrangente, uma vez que a técnica pode ser aplicada a quaisquer tipos
de projeto. Inclui-se também os principais processos de desenvolvimento de produto
para a industria automobilistica, utilizado globalmente para quase todas as empresas
do setor.

O capitulo 3 ilustra o passo-a-passo do processo do desenvolvimento de
produtos de fornecedores Sogefi — APQP de Fornecedores Sogefi, desde a andlise
critica até a aprovacdo do produto, passando pelos métodos de controle do
cronograma do projeto e da documentacao necessaria para aprovagao.

O capitulo posterior traz os resultados do estudo aplicado ao grommet, exibindo
o produto do trabalho realizado no decorrer do tempo, usando as ferramentas do
APAP de Fornecedores Sogefi.

A conclusdo fornece o fechamento do trabalho, trazendo a avaliagdo do
processo de APQP de Fornecedores Sogefi e do desenvolvimento do produto

abordado no tema deste trabalho.
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2. REVISAO DA LITERATURA

2.1. Conceito de Projeto

Segundo o PMBok, (PMI: 2013) um projeto pode ser definido como um
“empreendimento nao repetitivo”, que é caracterizado por fases definidas, e que
possui objetivos claros no seu comego, meio e fim, sendo executado por pessoas em

um tempo pré-estabelecido e com custos e recursos previamente definido.

2.2. Ciclo de Vida de Um Projeto

De acordo com VARGAS (2003), todo tipo de projeto pode ser subdividido em
fases durante o seu desenvolvimento, e a clara compreensac destas fases permite ao
time controle mais preciso do tempo, recursos de méo de obra e financeiros,
logicamente mantendo os objetivos previamente estabelecidos.

O “nivel de esforgo” a ser utilizado dentro das fases do projeto & um dos
principais pontos a serem ponderados durante o seu ciclo de vida. Pode-se afirmar
que durante a fase inicial ele & préximo de zero e vai crescendo até atingir um nivel
maximo, logo apds promovendo o seu declinio brusco, atingindo o valor zero, o que
representa o fim do projeto. Por nivel de esforco compreende-se a quantidade de
recursos, pessoas, horas, enire outros envolvidos na elaboragdo de um projeto
complexo ou até mesmo simples. Logicamente, quanto mais complexo o projeto maior

o nivel de esforco usado para executa-lo.
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FIGURA 1: O ciclo de vida do projeto dividido em fases.
FONTE: http://conteudo.imasters.com.br/2651/1.qif

VARGAS (2003) também cita que habitualmente um projeto € dividido entre as
seguintes fases:
« Fase de iniciagdo: é determinada pelo surgimento de uma necessidade, e €
nesse estagio em que o escopo do projeto & definido, além das estratégias
a serem selecionadas para a atua¢éo no projeto.

» Fase de planejamento: é a fase onde se determina o que deve ser realizado
pelo projeto, incluindo a elaboragdo de cronogramas, a alocagéo dos
recursos, entre outros. Ao fim da fase de planejamento, espera-se que o
projeto tenha sido detalhado a nivel suficiente para que a proxima fase seja
executada sem empecilhos e imprevistos. E quando se inicia também a fase
de controle, subatividade desta e das outras duas fases a seguir.

« Fase de execucao: é quando se efetiva o que foi planejado na fase anterior,
e é quando o nivel de esforco atinge o seu maximo, e neste estagio em que
qualguer erro ou decisdo equivocada séo evidenciados.

« Fase de controle: tem como objetivo comparar o que foi planejado contra o
que vem sendo executado, propondo agbes preventivas e corretivas em

curto espago de tempo apos a detecgdo de anormalidades. Como elucidado
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anteriormente, é a fase que aconfece em paralelo ao planejamento e &
execucéao do projeto.

e Fase de finalizagdo: € neste Ultimo passo em que se avalia o projeto como
um todo, sendo por uma andlise conjunta dos membros do time ou por uma
auditoria que vai determinar a conformidade do projeto com os requisitos
iniciais. Também, € onde sao coletadas as ligdes aprendidas no projeto para

que melhores praticas sejam adotadas em projetos futuros.

2.3. A Gestio do Processo de Desenvolvimento de Produtos

Para MOREIRA e GOBE (2004) o desenvolvimento de produtos é considerado
um dos processos de negécios cada vez mais criticos para a competitividade de
empresas de diversos tamanhos e faturamento. ROZENFELD e FORCELLIN{ (2006)
também mencionam que especialmente devido @ comum internacionalizagdo da
cadeia de fornecimento, aumento da oferta de produtos com qualidade similar, aléem
da velocidade na qual os mesmos sao langados, como celulares, computadores e até
mesmo novos veiculos.

Para ROZENFELD E FORCELLINI (2006), o desenvolvimento de produtos esta
presente na interface entre a empresa e o mercado, buscando identificar as
necessidades do mercado para atender os potenciais clientes do produto com
qualidade, minimizando o tempo para alcanga-los — mais rapido do que os
concorrentes, a um custo competitivo.

O processo de desenvolvimento de produtos possui diversas especificidades,
e por ser um projeto ainda a ser desenvolvido, possui elevado grau de risco e
incertezas, tendo como caracteristica o elevado grau dificuldade de alterar mas
decisbes feitas no inicio do desenvolvimento. Também, o atual volume de legislagdes,
requisitos de cliente e limitagdes de recursos financeiros sao um desafio para a atual
gestao de desenvolvimento de produtos por permitir menos espagos para erros, e é
motivado por essas dificuldades que surgiram as técnicas de desenvolvimento de
produtos.

MADUREIRA (2010) representa de maneira eficiente os reflexos de decisbes

mal tomadas no planejamento e execugdo de um projeto esta disposto na figura 2
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abaixo, onde as areas em cinza representam os recursos perdidos por erros e falhas

no projeto.
RESPONSABILIDADES ~—t PLANEJAMENTO DO PRODUTO
DECISORIAS
CRESCENTES s E3TUDO DO PROJETO

= PROJETO DE PROCESSOS

IMPLANTAGCAO DA
PRODUCAO

RECURS0OS
NECESSARIOS FABRICACAO OE
CRESCENTES =* UMLOYE PILOTD

FIGURA 2: Representagéo grafica dos recursos perdidos por falhas no projeto.
FONTE: MADUREIRA (2010)

ROZENFELD E FORCELLINI (2006) mencionam que sdo estimados que 85%
dos custos do ciclo de vida de um produto sejam um reflexo da fase de projeto, ou
seja, € determinada em grande parte pelo que é definido no inicio do projeto.

De modo geral, estima-se também que um projeto gerido de maneira eficaz,
onde os problemas séo antecipados e resolvidos antes de acontecerem, contribui para
50% de reducéo no tempo de langamento, reduzindo também o nimero necessarios
de alteragbes durante a vida em série do produto e os desperdicios de processo,
gerando dessa maneira um aumento da competitividade no mercado.

2.4. Metodologias Tradicionais Para a Gestio de Desenvolvimento de Produtos

Para ROZENFELD e FORCELLINI (2006), as ferramentas para o
gerenciamento do desenvolvimento de produtos vem evoluindo conforme a
necessidade de cada uma das areas onde ele atua. A seguir pode-se ver o relato de
algumas que ainda hoje s&o utilizadas, e que sédo toda a base para a Gestdo de

Desenvolvimento de Produtos.
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2.4.1. Desenvolvimento de Produtos Sequencial

ROZENFELD E FORCELLINI (20086) citam que o desenvolvimento de produtos
sequencial é o método que surgiu antes de todos os outros, logo apds a primeira
guerra, pela necessidade de se otimizar os recursos dentro das empresas. Ele se
baseia no chamado “desenvolvimento sequencial” pois as informagbes sobre o
produto sao definidos em ordem de uma &rea para outra dentro da empresa, onde o
projeto prossegue de uma area até outra apds a execugéo da tarefa apds o resultado
esperado por ela.

Este método caiu em desuso por ndo promover a integragéo entre as areas
para execugdo do projeto, situagdo impraticavel para a dindmica de trabalho na
maioria das empresas nos dias de hoje, evoluindo para as abordagens que se veem

atualmente.

2.4.2. Abordagem das Metodologias de Projeto

Para ROZENFELD E FORCELLINI (2006), esta era uma abordagem que ja
procurava desenvolver uma metodologia para os projetos ao invés de apenas
transferir a execugéo de uma area para a outra.

A metodologia de projeto procura estabelecer fases, ou sequéncia de tarefas
no projeto, 0 que é considerado mais apropriado para o desenvolvimento de um
produto, mas nesta metodologia inicial ainda ndo ha integracdo entre as areas

responsaveis pelo projeto.

2.4.3. Técnica da Engenharia Simultanea

ROZENFELD e FORCELLINI (2006) escrevem que com o aumento da
concorréncia, requisitos e leis mais apertadas e complexidade dos novos produtos,
dividir os projetos em fase ja ndo era mais o suficiente para garantir um processo
eficaz de desenvolvimento de produto. Foi entdo que ao fim da década de 1980 surgiu
a Engenharia Simultanea, que se apresenta como uma ferramenta mais dindmica de

projeto e desenvolvimento de produto.
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Para MADUREIRA (2010), a engenharia simultanea deu espago aos times
multifuncionais de projeto, lideradas por um gerente de projeto, reforgando a estrutura
matricial no desenvolvimento de produtos.

Esta técnica também cooperou para revelar a importancia do uso de técnicas
sistematicas para aumentar a produtividade do trabalho e minimizar a quantidade de
erros.

) concepgao

1 progecio
e,

projecto detalbado [£

-

{onvencioaal

mp{i&'do produns

| tempo

cencepgio do produte
]
L _concepeno |

selecgio

Engenharia Simultinea

FIGURA 3: modelo ilustrando a diferenga entre engenharia convencional e
simultanea.

FONTE:http://siigrupo?. .wikispaces.com/file/view/SIl.jpg/ 147 140233/499x359/SIl.jpa

2.4.4. Técnica do Funil de Desenvolvimento

O funil de desenvolvimento contempla a abordagem de processo de negécio
dentro da engenharia simultdnea, que antes contemplava apenas as areas funcionais
em que as atividades eram interligadas pelo trabalho dos times.

A abordagem de processo integra ainda mais o trabalho dos times,

evidenciando ainda mais a relagéo entre atividades consideradas distantes nas outras
metodologias de processo.
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Esta ferramenta também trouxe uma maneira mais sistematica de desenvolver
produtos que compartilham caracteristicas semelhantes.

A visdo de integragdo entre as &areas e abordagem por processos no
desenvolvimento de produtos consclidou o conceito atual de processo de
desenvolvimento de produtos conhecido hoje, de acordo com ROZENFELD E
FORCELLINI (2008).

2.4.5. O Método Stage-Gates

Entre as varias técnicas de gestédo de desenvolvimento de produtos, a Stage-
Gates foi a contribuiu para ajudar a implementar uma cadéncia sistémica de avaliagao
e transigao das fases do projeto, integrando cada uma dessas fases ao processo de
planejamento estratégico. ROZENFELD E FORCELLINI defendem que esta
ferramenta de desenvolvimento de projetos esta focada no processo sistematico de

deciséo, onde ao final de cada fase se pondera as saidas do projeto até o determinado

estagio.
Estdgio g, Estag: -_+ Estdgo] Estigaly, Estagio
i I 2 3 & 5
Geraglo Investigagsa liwestigagio Dasenvohimemo Validacdo e Produgho e
e ideas prelminar delathada leste Lancamento
Figura 4: Stage-gate genérico (COOPER, 1993).

FIGURA 4: Representagéo genérica do Método Stage-Gate
FONTE: http.//www.scielo.br/img/revistas/prod/v19n1/08f4.gif

2.5. Abordagens Modernas De Gestao de Desenvolvimento de Produtos

Para ROZENFELD E FORCELLINI (2006), as abordagens descritas nos
topicos anteriores, surgiram quase que simultaneamente e influenciaram umas as
outras.

Abaixo, algumas das técnicas mais modernas se popularizaram nos Gltimos
anos e vém sido amplamente utilizadas para o Processo de Desenvolvimento de

Produtos.
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2.5.1. O Desenvolvimento Lean

De acordo com BALLE (2005), a Toyota, precursora do método Lean através
do Sistema Toyota de Produgdo (7TPS — Toyota Production System), desenvolve
produtos na metade do tempo e com produtividade quatro vezes maior do que a
montadora americana Chrysler.

Segundo o mesmo autor, os engenheiros da Toyota sdo levados a se preocupar
com o que os clientes pensam dos seus produtos, levando a uma forte visao do futuro
e comunicando esta visdo a todos os envolvidos no processo.

Mas a chave para o desenvolvimento lean eficiente & focar na qualidade e custo
durante a prépria produgdo em série, que segundo ROZENFELD e¢ FORCELLINI

acontece de maneira a simpilificar e diminuir a formalizagao do processo.
2.5.2. O Design for Six Sigma (DFSS)

Para RAMOS e RIBEIRO (2004), o Seis Sigma € “uma metodologia estruturada
que incrementa a qualidade por meio da melhoria continua dos processos”, que ajuda
a aumentar lucros através do aprimoramento das operagdes, utilizando ferramentas
estatisticas nos 5 passos do DMAIC que se traduz do inglés por: Definir, Medir,

Analisar, Melhorar (do inglés: Improve) e Controlar.

®

FIGURA 5: Representagdo do método DMAIC

FONTE:
https://kitsuneassessoriaetreinamento.files. wordpress.com/2015/03/dmaic.png
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ROZENFELD e FORCELLINI defendem que o DFSS intensifica o foco no
cliente e nas suas necessidades, requisitos dos produtos e atendimento a esses

requisitos, especificagtes e tolerancias através de ferramentas estatisticas

2 .5.3. Os Modelos de Maturidade

Para REIS (2015) o modelo de maturidade é uma maneira de qualificar a
aptiddo que uma companhia tem de gerir os seus projetos, com indicadores para os
projetos, fomentando a melhoria continua e avaliando a competéncia da organizagao

nos pontos chave do projeto.

ROZENFELD e FORCELLINI citam que através dos indicadores, 0s
responsaveis pela gestao do desenvolvimento do produto podem identificar o
desempenho e entdo planejar um patamar requerido para o atendimento das metas
da propria organizacgdo, focando entdo nos pontos fracos e tomando agbes para

corrigi-los.

2.6. O Desenvolvimento de Produtos Para a Indastria Automotiva

2.6.1. AISO/TS 16949:2009

Segundo o manual da ISO, a especificagéo técnica da 1SO (ISO/TS) foi
organizada pela IATF (International Automotive Task Force} com suporte da ISO/TC
176 (ISO: 2009). Tal especificagao técnica serve como diretriz para a qualidade no
setor automotivo e explora os requisitos para o planejamento da qualidade do produto

e para a realizagéo do produto.

Os chamados core fools do processo de desenvolvimento de produto séo base
dos requisitos para o completo desenvolvimento de um produto. A principal ferramenta
de desenvolvimento & conhecida como APQP (Advanced Product Quality Planning),
e envolve diversos passos desde o conceito até a validagéo e aprovagéo final do
produto, sempre no foco de satisfazer o cliente e os seus requisitos. Segundo o

manual da ISO/TS é composto das 5 fases ilustradas na figura 6 abaixo:
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FIGURA 6: as 5 fases do APQP desde o inicio do design até a produgéo
Fonte: http://blog.proge.com/wp-content/uploads/2015/01/apqp-cycle.png
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3. DESENVOLVIMENTO DE PRODUTOS E APQP DE FORNECEDORES NA
SOGEFI

A I1SO/TS determina no item 7 de que a “organizagdo deve plangjar e
desenvolver os processos necessarios para a realizagdo do produto”. Dentro deste
contexto, o Grupo Sogefi elaborou um processo corporativo com o intuito de garantir
a qualidade dos componentes comprados dos fornecedores, desde a fase de protétipo
até o fim da vida em série. Quem estabelece o cronograma de desenvolvimento junto
ao cliente é o lider do projeto, designado para ser o responsavel pelo
acompanhamento do projeto dentro deste cronograma e agregar todas as
informagdes solicitadas pelo cliente e pertinentes ao programa do produto em

especifico.

3.1 PERFIL DA COMPANHIA

O Grupo Sogefi € lider em fornecimento para itens originais e de reposicéo para
o mercado automotivo mundial e possui mais de 30 anos de experiéncia em conceber,
desenvolver e produzir sistemas de filtragdo e componentes flexiveis para pecas de
suspenséao e sistemas de gestao de ar e arrefecimento do motor.

A marca também detém o nome da marca FRAM no Brasil, sendo um dos
lideres do mercado de reposigdo para filtros de 6leo, ar e filtros de cabine para os

mercados leve e pesado.

FIGURA 7: Portfélio dos produtos da marca FRAM no Brasil
FONTE: hitp://fram.com.br/adm/upload/0508116001342555223.ipg
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Atualmente, o grupo Sogefi esta listado na bolsa de Mildo e é parceiro dos
lideres do mercado automotivo para carros, caminhdes e equipamentos de
construcdo. Atualmente, possui presenga comercial em 21 paises de 4 continentes,
com 42 plantas produtivas e 16 escritérios comerciais.

No Brasil, conta com 4 plantas produtivas, uma em Jarinu-SP, Mateus Leme-
MG e Gravatai-RS, onde sdo produzidos elementos filtrantes, e em Mogi Mirim-SP
onde sao produzidos molas para sistemas de suspens&o automotivos.

O grupo faturou em 2014 cerca de 1,3 bilhdes de Euros, e conta com clientes
de abrangéncia mundial como Ford, BMW, Toyota, Ferrari, Aston Martin, lveco, MAN,

Volvo, Volkswagen, DAF, Fiat, Alstom, John Deere, Caterpillar e muitos outros.

3.2. O Planejamento de Produto para ltens Comprados

Para itens comprados, o processo de desenvolvimento é composto de 4 fases
distintas, composta por um time de projeto multifuncionai de engenharia, qualidade,
logistica, manufatura e compras. O comprador de projeto, ou Program Buyer € 0
responsavel de projeto para os itens que serdo comprados, e € ele quem coordena as
4 fases em conjunto com o ASQ — Advanced Supplier Quality, que € o engen heiro que
assegura o cumprimento do APQP na fase de desenvolvimento. A seguir, as fases de

desenvolvimento do projeto na estrutura de compras.

1) Fase 1: Chamada internamente de “Business Acquisition” ou RFQ (Request for
Quotation) Phase, define a estrutura do produto e estima os custos de

componentes e ferramentais, além da pré-selegio de fornecedores potenciais.
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FIGURA 8: Processo de desenvolvimento de produtos comprados na Fase 1

2)

3)

4)

Fase 2: E a fase de Desenvolvimento de Produto e Processo, propriamente
dita, onde os fornecedores sdo selecionados através de varios critérios, sempre
com o objetivo de atender qualidade, prazo, pre¢o e capacidade de produgao.
Acontece o “Design Review”, congelando a geometria do produto, e langando
o desenho final, até a fase de produgéo.

Fase 3: Estagio onde ocorre a validagdo e industrializagdo do produto e
processos dos itens comprados. Nesta fase ocorrem a confecgdo da
documentagéo e a produgdo e a aprovacgdo das primeiras amostras. E no fim
desta fase que ocorre o PPAP e posterior assinatura da liberag&o do item para
produgdo, além do Run at Rate, que avalia a capacidade do fornecedor de
atender a demanda do respectivo item de produgio.

Fase 4: Nesta fase é realizado o Runa at Rate e sdo listadas as ligbes
aprendidas no projeto. A finalizagac desta fase representa o inicio de produgao

do componente efou produto.

A figura 9 ilustra as fases 2, 3 e 4 do projeto.
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FIGURA 9: Processo de desenvolvimento de produtos comprados nas Fases 2, 3 e
4

3.3. O APQP de Fornecedores Sogefi

Para cada uma das quatro fases descritas no tdpico acima e ilustrados nas
Figuras 8 e 9, existe uma entrada, processo e saida de projeto. Em cada uma destas
fases uma série de informacdes a serem coletadas e registradas. Para tal, um pacote
de documentos foi criado visando manter registro dos dados de projeto, além de
evidenciar a conformidade com os requisitos de produto do cliente e da Sogefi. Os
documentos que dao suporie ao desenvolvimento dos itens comprados e que sdo
requisito Sogefi frente ao fornecedor para elaboragdo da pasta ou pacote de

documentos do APQP de fornecedores na Sogefi segue abaixo.

1) Contrato de Confidencialidade (Non-disclosure Agreement — NDA)
2) Avaliagao de pegal/fornecedor critico (Supplier Risk Assessment)

3) Revis&o Técnica de Projeto (Technical Review)

4) Compromisso de Viabilidade (Feasibility Commitment)

5) Comité de Selecéo de Fornecimento (Sourcing Committee)

6) Reunido Inicial de Projeto de Fornecedor (Supplier Kick-off Meeting)
7) Design FMEA

8) Analise Critica de Projeto de Pec¢a (Design Review)
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9) Rastreamento de Protétipos de Itens Montados (Prototype Pre-Assembling
Traceability)

10) Rastreamento de Pegas Protétipo (Product Prototype Traceability Sheet)

11) Checagem de Processo de Manufatura (Manufacturing Process Checking)

12) FMEA de Processo (Process FMEA)

13) Definicdo de Métodos de Controle por Dispositivo (Define Control Tool &
Gauging - SQAR)

14) Descritivo de Embalagem e Transporte

15) Qualificacdo de Processo de Fornecedor (Supplier Process Qualification)

16) Estudo de Capacidade de Processo (Process Capability Study)

17) Processo de Aprovacdo de Pega de Produgdo — PPAP (Production Part
Approval Process)

18) Licbes Aprendidas (Lessons Learned)

19) Run at Rate

20) Acompanhamento do APQP (APQP Tracking)

21) PSW - Certificado de Submisséo de Pega (Part Submission Warrant)

Como pode-se perceber, a documentagao listada acima tem como objetivo
seguir uma sequéncia dentro do cronograma do projeto, obedecendo a requisitos de
aprovagdo de peca comum ao mercado automotivo. Cada um destes formularios &

aplicado durante todo ¢ processo de aprovagao da peca.

Para dar maior detalhes, cada um dos documentos listados de 1 a 21 no topico

acima sera explorado nos itens a seguir, divididos entre cada fase do projeto.

3.3.1. Documentos Usados na Fase 1

Na estrutura de fornecimento, a fase 1 é a fase onde ocorre o sourcing dos
produtos, solicitando e recebendo as cotagtes e concluindo o processo selecionando

o fornecedor que apresenta melhor prego, prazo e qualidade.

O primeiro estagic desta fase é o Contrato de Confidencialidade, que tem o
objetivo preservar ambas as partes (Sogefi e fornecedor do item) de quebra de
confidencialidade entre os dois, assegurando que as informagoes dos produtos e

processos seréo protegidos de troca de informagdes com outras fontes. O documento



31

completo encontra-se no Anexo A, e a Figura 10 traz o documento em tamanho

reduzido.
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Figura 10: Contrato de Confidencialidade adotado pelo Grupo Sogefi.

Em paralelo a cotagéo e ao preenchimento do contrato de confidencialidade, o
formulério de Selecdo de Pega/Fornecedor Critico, determina a criticidade do
fornecimento devido a diversos fatores, como por exemplo, o impacto da aplicagdo do
produto comprado na performance do produto final. Também, s&o levados em
consideracao fatores como competéncia do fornecedor, histérico de problemas com

pecas similares e capacidade do fornecedor de gerenciar o projeto do produto. A
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avaliagdo é dividida em duas fases, onde a primeira determina a criticidade do produto

e a segunda a criticidade do fornecedor.

Com base neste parecer, o fornecedor e/ou produto séo classificados como:

¢ A: Fornecimento de baixo risco
+« B: Fornecimento de médio risco

e C: Fornecimento de alto risco

A partir desta avaliagao, o processo de APQP é definido como completo — “full’
ou apenas APQP rapido — “fight’. Caso o fornecimento seja classificado como “C”, ou
de alto risco, o APQP completo deve ser adotado para o processo de desenvolvimento
da peca, ou seja, a documentagdo estabelecida para ser usada é o pacote dos 21

documentos que fazem parte do APQP Sogefi.

Em caso de resultado “A” ou “B”, o APQP rapido é o processo utilizado. Para
este caso, a documentacéo é selecionada pelo ASQ e Program Buyer em conjunto

com o time multifuncional.

A Figura 11 abaixo ilustra o formulario que seleciona a criticidade do

fornecimento de produtos comprados. O documento em formato visivel encontra-se

no Anexo B.
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Assessment Category Status Risk Rating
No_impact
1. Customer impact on application Minor impact
performance Critical impact
Safet! part I
Standard part (catalogue part)
New uncomplex part according to drawing
New complex part
Innavation part”
Carry over design
New SOGEF| Design
3. Design responsability Co-design between SOGEFI & supplier
Supplier Design (could be Tier n managed by supplier) or Custormer
design 5
Critical part (YIN)
"A" Approved supplier of SOGEFI Panel 1

2. Part complexity for SOGEFI

Product Criticity

Eo LN Rl B LR B ) B S

4. Supplier Status

"P" Potential new Supplier of SOGEFI Panel
Expert Supgplier - Similar development for SOGEF | in the past
Similar development for other Customer
New part for supplier
Innovation part for supplier
Standard process (Supplier core process)
6. Supplier process competence Sub contracted process (partially or totally)
New technology (Supplier not core process)
Goed Quality performance vs ppm & claim
Medium Quality Performance vs ppm & claim
7. Supplier Quality Performance Low Quality Performance or No data*
(Severity 3 Claims since last 12 Months, SIPP in progress, High ppm
level, warrangg issues)
8. Program Management skill {program High Level
management knowledge, autormotive Medium level
standard, timing respect) Low level *
Yes
Mo, under staffing condition
No

5.5upplier technical competence

[ LA RS0 B [0 B LAY B B

Supplier Criticity

9. Supplier worldoad (ability to drive several
program in the same time})

MW |=fnjta | Jn

RISK ASSESSMENT SCORE TOTAL 0

Product Criticity Supplier criticity Total
IF <12 AND s7 LOwW
RISK EVALUATION IF <12 AND T<x<18 MEDIUM
IF <12 AND 218 HIGH
IF 212 AND Score HIGH

Figura 11: Modelo do Formulario de Selegdo de Pega/Fornecedor Critico

Apbs o recebimento das cotagbes e avaliagdo dos fornecedores que melhor
associam as variaveis qualidade — pre¢co — prazo, as areas técnicas destes
fornecedores séo contatados para uma revisao técnica do projeto, facilitando assim o
entendimento de pontos que se mostram tecnicamente criticos, por exemplo,
propriedades de material, ou contra saidas de ferramenta que podem comprometer a

conformidade com o desenho. A ata de reunido pode ser vista no Anexo C.

Uma vez que as dlvidas técnicas a respeito do atendimento dos requisitos de
produto estdo sanados, o fornecedor, usando um formulario préprio ou um padrao
Sogefi (caso ndo possua um), deve realizar uma analise critica de viabilidade do

projeto e assumir o compromisso de que a pega a ser potencialmente produzida por
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ele é tecnicamente factivel e que os indices de qualidade estabelecidos pela Sogefi
serdo seguidos. O formulério usado para fornecedores Sogefi segue na figura 12

abaixo, e o documento pode ser melhor visualizado no Anexo D.
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Figura 12: Formulario de Compromisso de Viabilidade do Fornecedor.

Obtido o comprometimento técnico com os fornecedores, sucede-se entao
reunido para escolher o fornecedor mais apropriado. Este fornecedor é escolhido com
base no custo global do projeto — prego/peca + custos de ferramentais protétipo e de
producéo (estes valores sdo confrontados com o prego-alvo da pega), qualidade, e
prazo de atendimento do projeto. Também é levada em consideragéo a avaliagdo de
peca/fornecedor critico descrita acima, além do know-how e experiéncias passadas

com os fornecedores que estdo concorrendo a nomeagéo do negocio.

Apés a selecdo do fornecedor pelo time multifuncional participante do Comité,
o fornecedor é comunicado formalmente da decisdo da Sogefi, por e-mail, ou por carta
de nomeacdo, caso haja investimento necessario (ferramentas ou dispositivos de

montagem, por exemplo) para dar inicio ao projeto.

O documento que registra a reunido do Comité encontra-se integralmente no

Anexo E, e a figura 13 abaixo ilustra a pagina de assinaturas e escolha do fornecedor.
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Figura 13: Capa e Registro da Reunido de Comité de Selecao de Fornecimento

3.3.2. Documentos Usados na Fase 2

A fase 2, que € a execucao técnica de projeto até o momento anterior da
submissao de PPAP conta com varios documentos de suporte neste processo, que é

também chamado de Desenvolvimento de Produto e Processo.

O primeiro destes documentos, é a reunido inicial de projeto. Uma vez realizada
a comunicagéo para o fornecedor de que ele foi nomeado para o programa, esta
reunido é realizada para esclarecer os pontos e datas chave do projeto deste momento
em diante, até a data de envio das pegas de PPAP e posterior produgdo em série,
fazendo um check-list de todos os pontos necessérios para atender aos requisitos de

projeto.

O check-list em questdo esta disposto dentro do principal documento de
acompanhamento de projeto, o Supplier Project Review Follow Up, ou PRFU. Este
documento sera explorado e explicado em topico posterior. Na figura 14 abaixo, é
possivel visualizar o campo especifico da Reunifo Inicial de Projeto de Fornecedor,

ou Supplier Kick-off Meeting.
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Figura 14: Check-list de documentos necessarios a partir da reuniéo “zero” de

projeto do fornecedor.

Uma vez iniciado o processo de execucdo do projeto, comega também o
acompanhamento da elaboragdo de documentagao junto ao fornecedor. O primeiro
deles, aplicado para casos onde o fornecedor é responsavel pelo design do produto a
ser fornecido, o Design FMEA analisa os modos de falha para o projeto do produto,
do desenho ao material. A Sogefi determina com base no produto de determinados
clientes, o limite maximo do RPN para modos de fatha. Caso o RPN seja maior do que
este limite, o fornecedor deve tomar as a¢ées necessarias para minimizar o problema.
O documento fica alocado na planta do fornecedor e disponivel para consulta

mediante solicitagéo.

Além disso o formulario chamado de Analise Critica de Projeto de Pega ou
Design Review é realizada antes do inicio da construgéo do ferramental, mais
precisamente na fase de projeto do mesmo, e tem como objetivo principal formalizar
a possivel necessidade do fornecedor de alterar o projeto da peca devido @ demanda
de processos, como por exemplo, angulos de saida de ferramenta, contra saidas,

marcas de extragao ou identificagéo do produto.

Esta analise ainda conta com uma série de documentos suporte — 2D e/ou 3D
da pega (dependendo da complexidade), DFMEA e/ou PFMEA, resultados de

simulacdo do processo, enire outros. Também, conta obrigatoriamente com a
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presenca dos desenhistas da Sogefi e fornecedor, além dos engenheiros de qualidade
de projeto, com o propdsito de evitar problemas de qualidade com o cliente e
assegurar o cumprimento dos seus requisitos. O documento €& semelhante ao
explorado na revis&o técnica de projeto, e esta disponivel para visualizag&o no Anexo
F.

Para casos onde ha necessidade de pecas a serem testadas antes, o
Rastreamento de Protétipos de Itens Montados, tem por finalidade rastrear
subcomponentes montados em fase de protétipo, que sdo comprados durante a fase
de APQP em toda a cadeia de fornecimento, desde os subfornecedores até o cliente
final, e & aplicado somente em casos onde tais condigdes se apresentam. Considera-
se também protétipo a produgdo e montagem de componentes em ferramental,
dispositivo ou método de medigdo que ndo seja considerado o final alinhado durante

as primeiras fases do projeto. O Anexo G mostra o documento na integra.

Com o mesmo objetivo que o documento explorado anteriormente, o
Rastreamento de Pecas Protdtipo, é utilizado para pecas ou produtos (matéria-prima,
por exemplo) que dispensam montagem, ou seja, produtos individuais, entregues a
Sogefi que sofrerao posterior processamento internamente. Funciona como uma
formalizacdo do embarque controlado de pegas protétipo, incluindo amostras de

PPAP. O Anexo H ilustra o formulario.

Um ponto explorado dentro da fase 2 dada a finalizagdo da confecgdo do
ferramental, é a checagem de processo de manufatura, meio usado para comprovar
a capacidade do fornecedor em atender a demanda do projeto, seja por ferramentais
e meios de medigao/ferramentas existentes, seja por novos meios de produgao, que
podem incluir equipamentos e ferramentas. E separada em duas segbes, uma para
os equipamentos e outra para ferramentas. E também um meio de controle das datas
de produgéo de amostras e submissé&o inicial de pecas. A Figura 15 ilustra a analise
de checagem das ferramentas. O documento completo pode ser visualizado no anexo
l.
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Figura 15: Formulario de checagem de Processo de Manufatura, campo

Ferramentas

Em paralelo a construgéo do ferramental, a elaboragédo do FMEA de Processo
& de extrema importancia, pois sem esta andlise finalizada o documento que visa
examinar e agir sobre os riscos previstos no projeto, mitigando os mais significativos
compromete a qualidade n&o somente das primeiras amostras, mas p6e em risco o
projeto como um todo. Na Sogefi, a mesma metodologia ¢ aplicada para as andlises
de DFMEA e PFMEA: o valor de RPN define a tomada de agéo, e o limite é definido
pelo requisito do cliente ao qual aquela pe¢a e consequentemente produto final se

destinam.

Além do PFMEA outro documento chave para garantir a qualidade do produto
e o cumprimento dos requisitos do cliente durante toda a vida do componente é o
formulario de Definicdo de Métodos de Controle por Dispositivo, também chamado
internamente de SQAR — Supplier Quality Assurance Requirements ou Garantia da
Qualidade dos Requisitos de Fornecedor, é o documento que fornece os requisitos
que o fornecedor deve obrigatoriamente obedecer para aquele determinado produto,
podendo ser a capacidade de uma determinada cota, estanqueidade em uma solda

ou até mesmo inspecgdo 100% em casos especiais.
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O cumprimento do SQAR é um principais documentos no momento de
determinar a aprovacao final da pe¢a na apresentagdo do PPAP, pois todos os
requisitos solicitados serdo checados pelo time da qualidade na Sogefi. O SQAR pode
ser dispensado caso o fornecedor atenda aos requisitos especiais no plano de
controle. A figura 16 mostra o check-list de conformidade geral com os requisitos do

produto fornecido.

|- e
ey T
——
o R | e
ST b
T r—r—— e
i v
" - s |
pie}
- - —~rr +
L p—c2
R e e ot e 4 |
AN e e i o S W 8 S X e
| £a by b 18 men e} — ]
! o b s bl i s |
b P |
I ) 1
——y

g =" e et e e il it
¥ oy e g
| —— r s banbe ¥
R — 1
R EEi “'y_a £ i o
‘! pos - 1
Lt P = e
i e LT I p— L
CRRTE— e
e ——— .
- — .- o &
e
e ek
(|
o) |
e o
E——
- |
| =l
i ¥ aban |
=21l
| et 48 S

Figura 16: Check list de conformidade dos requisitos de produto.

Além da analise genérica com o check-list, também existe a verificagao das
caracteristicas especiais de desenho, que podem interferir no funcionamento basico
do produto final. Neste caso, outra se¢do do documento € utilizada para rastrear 0s
pontos mais significativos do produto. A Figura 17 ilustra esta parte especifica do
documento. Em adigéo a isto, o documento esta disponivel para visualizaggo no

Anexo J.
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Figura 17: Se¢do do SQAR que determina o método de medicao de caracteristicas

especiais do desenho.

Outra analise necessaria para a vida em série do produto e que deve ser feita
anteriormente a fase seriada eliminando problemas potenciais na fase de produgéo, &
o parecer do time quanto & embalagem e transporte deste componente. O Descritivo
de Embalagem e Transporte (DET) tem por finalidade estabelecer um padréo de
embalagem para o produto enviado pelo fornecedor para cada tipo de transporte
(aéreo, maritimo e terrestre), com foco na protecéo do produto dentro, minimizando
danos durante o frete e seguranga do operador no manuseio da embalagem. O
formulario padrao esta disponivel no Anexo K, e conta com a aprovagao de todo o

time de projetos.

Uma vez finalizada a construgdo do ferramental e dos meios de produgac
definitivos explorados acima, a Qualificagdo de Processo de Fornecedor fornece
ferramentas para qualificar o processo do fornecedor visando a produgéo em serie.
Traz um check-list de maneira a cobrir tépicos relativos a meios de produgéo
definitivos — se estes estao prontos e instalados na célula, capacidade de produgao,

treinamento dos operadores, entre outros.

Em caso de andlise positiva, o fornecedor estara capacitado para fornecer
aquele produto especifico em série, levando em conta a capacidade de produg&o.
Outros topicos como capacidade de atender aos requisitos de produto seréo tratados

em topico posterior.

O Anexo L traz o check-list de Qualificagdo de Processo de Fornecedor, e com

a finalizagéo deste processo, da-se inicio a Fase 3.
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3.3.3. Documentos Usados na Fase 3

Afase 3 é a avaliagao de todo o processo executado, e posterior aprovagao do
produto e processo de fabricagéo do componente fornecido. Finalizado este processo,
da-se a assinatura do PSW, que é o inicio da vida em série do produto, e autoriza o

fornecedor a produzir em massa.

Dentro da fase 3, o Estudo da Capacidade de Processo, comprova no momento
do PPAP de que o fornecedor tem capacidade de atender as caracteristicas criticas
de desenho em processo, usualmente com indice 1,33 ou maior ambas para Cp e
Cpk.

As caracteristicas criticas sao definidas através do SQAR ou do prdprio
desenho do produto enviado pela Sogefi. O relatério é enviado no PPAP, quando
medicdo e analise de 25 ou mais pegas é realizada. O formulario a ser utilizado é o

do préprio fornecedor que efetua a medicao.

O Processo de Aprovagio de Pega de Produgdo — PPAP, é o pacote de
informagdes e documentos necessarios para comprovar a conformidade com os
requisitos de produto. E composto por desenho “boleado” — cotas do desenho
marcado em sequéncia numérica para referenciada no relatorio dimensional, relatério
de material, fluxo de processo, FMEA de Processo e Plano de Controle, além de

estudo estatistico e aprovagéo do DET {Descritivo de Embalagem e Transporte).

Alem deste pacote de documentos, o fornecedor envia amostras para
comprovagdo dos dados relatados por ele no PPAP. Estas amostras e a
documentagdo, caso aprovadas no PSW, que por fim, garantem a aprovagao do
fornecedor para inicio de produgéo e fornecimento da pega. O PSW (Part Submission
Warrant), traduz todo o trabalho realizado em todo o APQP em apenas uma folha: a
aprovagdo do produto. No PSW Sogefi, ha uma lista requisitos necessarios para a
aceitagdo da submissdo conforme cada um dos niveis de PPAP comumente usados

na industria automobilistica.

Além da documentacao requerida, ha também o status de aprovagao da pega,

que pode ser dividida conforme mostra a Figura 18.
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Figura 18: Status de aprovagédo da pega conforme item de disposi¢éo no PSW

Cada uma das disposigdes para a submisséo esta na Tabela 1 abaixo.

NOMENCLATURA

DECISAO

CRITERIO

S0

Permisséo para inicio
de producdo em
massa

Produto

Amostras iniciais em conformidade com requisitos
desenho e norma de produto efou SQAR

Documentagio

Toda a documentag&o solicitada

$1

Permissao temporaria
para produgao

Produto

Amostras iniciais em conformidade com requisitos
desenho e norma de produto efou SQAR

Documentagao

Documentacéo submetida esté incompleta

TO

Permiss&o temporaria
para produgao

Produto

Amosiras iniciais ndo estdo em ¢onformidade com
requisitos desenho e norma de produto e/fou SQAR e
necessitam de ag&o corretiva
Estas amostras estao sujeitas a desvio.

Documentacgio

Documentagéo completa

T

Permiss&o temporéria
para produgéo

Produto

Amostras iniciais ndo estao em conformidade com
requisitos desenho e norma de produto e/ou SQAR e
necessitam de agao corretiva
Estas amosfras estio sujeitas a desvio.

Documentagao

Documentagéo submetida esta incompleta

RO, R1

Submisséo
recusada/reprovada.

Produto

Pecas nao estio sujeitas ao uso por tornar o produto
nao montavel ou por ndo garantirem a fungéo ao qual
foi destinado. Seguranga e/ou legislagéo n&o séo
cumpridas.

Documentagao

Documentagéo submetida esta incompleta

Tabela 1: Disposicéo de aprovagao no PPAP submetido pelo fornecedor.




43

O PSW todas estas informagdes estao dispostas no PSW do fornecedor e estéao

contempladas na integra no Anexo M.

3.3.4. Documentos Usados na Fase 4

Concluida a fase 3, o produto ja encontra-se aprovado para produgéo em
massa. Entretanto, ainda ha dois passos a serem analisador junto ao fornecedor para
realizar a transigao de projeto para peca de produgéo. O primeiro passo séo as Ligoes
Aprendidas, que registram todos os problemas sucedidos no decorrer do projeto. Do
registro destes problemas & entdo realizada andlise de causa raiz, determinando
acles corretivas sistémicas para as falhas ocorridas. O intuito desta analise e tomada
de a¢des é minimizar o impacto dos mesmos problemas nos projetos futuros, criando

um ciclo de projeto mais dindmico. O Anexo N traz o documento na integra.

O dlitmo documento da fase de projeto é o Run at Rate, ou 0 acompanhamento
da produgédo em cadéncia normal, em todos os processos registrados pelo Fluxo de
Processo. Visa produzir registro para comprovar a capacidade do fornecedor de
produzir e entregar o nimero adequado de produtos para suprir a linha de montagem

na Sogefi. O formulario esta disponibilizado na integra para consulta no Anexo O.

3.3.5. Documento Suporte ao APQP de Fornecedores Sogefi.

0O acompanhamento de APQP de Fornecedor € a ferramenta que faz todo o
rastreamento do projeto desde o inicio até a aprovagao e liberagéo para produgéo. O
documento faz um apanhado geral dos requisitos do projeto, rastreando desde os
primeiros itens abordados no APQP, como por exemplo, © contrato de
confidencialidade, até a transigéo para vida em série e licbes aprendidas. Em paralelo,
divide o projeto em fases e divide responsabilidades, além de trazer planc de agéo e

responsabilidades para cada pendéncia no decorrer do projeto.

Como pode-se ver no exemplo do passo 1 a 7 na Figura 19 logo abaixo, a
coluna "APQP Steps” traz o passo-a-passo completo do APQP na linha do tempo do
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projeto, cruzando a documentagédo na coluna da esquerda, e o cronograma na

primeira linha.

APQP Steps c::;”l;“ Applicable | Respo "h Statos RFQ Prototype | SupplierKick-| Tooling oTs PPAP I SOP+90
em | 1IN [nstble| V| 6, v,k 00/01/00 | 00/01/00 | 00/01/00 | 00/01/00 | 00/01/00 | Referemce | wvALORI
Non DI
on Disctasure 108 F
|~ |Agreement (NDA) 0% 00/01/00
Select Critical Part
1.08 0 F
/ non critical 0% 00/01//00)
Technical Review
Technical issues
Iist and potentiol|2.11 0% | |oofor/o0| U F
3 risks on project
Technical datas
J i I |00
up-date 105/4.01 0% /01/00 " £
.05/ 4.07 |
OVP|2.05/ 4.0 % oo/o1/o0] E
4 [Risk A t |3.01 0% F | 00/01/00
Feasability
i F
& Commitment 208 0% 00/01/00
Sourcing
6 committee B0 0% i 00/01/00
Sourcing Decision
.03/3. 3
i & Purchase order 3.03/3.04 [1: 00/01/00{

Figura 19: acompanhamento das fases do projeto na linha do tempo do projeto,

passos1a7

Acompanhamento do APQP ha uma lista de verificagdo dos documentos e agdes
requeridas para cada fase do projeto, dividido por responsabilidade, onde cada uma
das areas do time participante lidera ou da suporte a atividade. Neste caso, a fase do
projeto € a relacionada a solicitagao de cotagéo ac fornecedor e a lista de documentos

necessarios para dar seguimento ao processo do passo 1 para o passo 2. No Anexo

Além disso,

é possivel

notar

P & possivel visualizar o documento completo.

no exemplo na Figura 20, que no

PHASES

Daturments

Requested

Realized %

completion Sistly

Remarks.

SOGEF| Program
Manager

Enginear

SOGEF! Program
Buyer

SOGEF| Program
Cualty

SOGEFI ASQ

BOGEF| SQE

SCKIEF] Expert

SOGEF] Logatic

SUPPLIER

SUPPLIER SELECTIO

1 - Request

1.01 2D drawing for cotation

0% -

1.02 3D for cotation

0% -

1.03 Program planning

0% -

1.04 Generi¢ SQAR form

0% =

1.05 Technical definition & specification

0% -

for

Logistic specifications + packaging

1.06 W
specification

0% -

1.07 Purchasing specifications

0% =

1.08 Select Critical / not critical parts

0% -

.09 Non Disclosure Agreement (NDA)

0% -

Figura 20: acompanhamento dos documentos necessarios por fase do APQP.
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4. 0 PROCESSO DE APQP SOGEFI APLICADO A UM GROMMET DE BORRACHA

Como ja explorado em tépicos anteriores, o APQP de fornecedores da Sogefi
tem por objetivo garantr o bom andamento do projeto, evitando atrasos de
cronograma e ocorréncia de problemas de qualidade na vida em série que possam vir

a causar transtornos de fornecimento na cadeia produtiva.

E por ventura do desenvolvimento do APQP em um grommet de borracha que
o presente trabalho vem apresentar os resultados decorrentes deste processo de
APQP. Os tépicos a seguir mostram os dados apresentados no decorrer deste projeto.

4.1. Sistema de Filtragio de Ar Sujo Para o Mercado Automotivo

Os modelos de sistema de filtragem de ar para o mercado automotivo possuem
diversos tipos de configuragéo, variando de acordo diversos parametros, entre eles:
montadora, tipo de cambio, motorizagdo, utilizagdo do veiculo, modelo e ano do

veiculo, entre outros.

O principal objetivo do sistema ¢ de filtrar o ar sujo de entrada para eliminar a
admissdo de impurezas dentro do motor que podem causar danos internos nas
camaras de combustio e em componentes do cabegote, além de manter desobstruido

todo o sistema de mangueiras e de circulagéo do ar no motor.

4.1.1. Componentes do Sistema de Filtragéo do Ar Sujo

Os principais componentes de um filtro de ar compde elemento filtrante,
carcaga do filtro, mangueiras de admiss&o do ar sujo e limpo e sensor de fluxo de ar.
A Figura 21 ilustra o sistema basico de filtragéo de ar sujo em um motor de combustao

interna.
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Figura 21: componentes basicos que compde um sistema de filragéo de ar sujo para

um motor a combustao interna.

FONTE: http://www.clublexus.com/gallery/data/3684/air_intake system.jpg

Além dos componentes principais, que garantem a limpeza e o perfeito fluxo de
ar que entra no motor também ha componentes de fixagdo, como juntas, buchas,

parafusos, conectores e grommets, objeto do estudo do presente trabalho.

Cada um destes componentes, apesar do seu tamanho ou do papel secundario
no funcionamento do filtro, possui extrema importancia no conjunto por prover

vedacéo, fixagdo ou amortecimento de vibragdes.

4.1.2. Grommet de Borracha

Os componentes de borracha s&o amplamente utilizados na industria
automobilistica devido ndo somente a flexibilidade do material, mas também pela
capacidade de absorver impacto e devido ao avango dos materiais de engenharia até
mesmo suportar elevadas temperaturas em comparagéo aos materiais produzidos em

décadas passadas.
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Dentro deste contexto, um produto especifico, usado para amortecer vibrages
entre o sistema de filtracdo de ar e a fixagao do mesmo no chassi ou motor, tem fungao
principal. Neste caso especifico o grommet & usado para evitar o contato da bucha de
fixagdo com a carcaga do filtro onde este componentes séo fixados. O grommet
absorve a vibragao causada pelo funcionamento do motor do veiculo e evita o barulho
excessivo garantindo a durabilidade de outros componentes. A Figura 21 mostra

diferentes tipos de grommet, usados em diversos tipos de aplicagées.

Figura 22: Grommets de diferentes formatos para diversas aplicagfes.

FONTE: hitp://www.rubberextrusion-cn.com/6-auto-rubber/6-4b.jpg

4.2, Execucao da Fase 1

De acordo com o processo de desenvolvimento de produtos comprados da
Sogefi, dentro do APQP, a fase 1 traz a necessidade de obtencéo de informagoes
enviadas ao fornecedor, e posteriormente o recebimento da cotagdo com outras

informagdes pertinentes ao projeto. Seguem os resultados do andamento desta fase.

4.2 1. Contrato de Confidencialidade

Uma vez que o produto que visava o seu desenvolvimento nao possuia
nenhuma caracteristica especial que requeresse desenvolvimento de fornecedor
novo, a cotagdo solicitada, ou RFQ foi enviada & fornecedores de painel, que ja
possuiam contrato de confidencialidade assinados anterior a este projeto, entéo nao

houve a necessidade de assinatura de novo contrato com os fornecedores.
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4.2 2. Solicitacao de Cotagao de Fornecedores

Apds o envio do desenho e das normas de material referentes ao produto aos
fornecedores, houve o recebimento das cotagdes. Os valores apresentados pelos
fornecedores estio listados na Tabela 2 abaixo. O fornecedor “D” apresentou 3
diferentes propostas por solicitagdo da area de compras. O objetivo foi comparar
precos entre processos similares, uma vez que a primeira proposta foi feita com base

em produgéo do componente através do processo de compressao.

COMPONENTE 4 FA RESULTS

| TOTALNA
| VIDAEM
PROJETO |

TOTAL COM
FERRRAMENTAL

150.000 | GROMMET 1 A 40.600 038 |285.000| 325.600
150.000 | GROMMET 1 B 32775 INJECAO 32 051 (384.375| 417.150
150,000 | GROMMET 1 C 41,180 INJECAD 2 024 |176.850| 218.030
150.000 | GROMMET 1 D 45.000 COMPRESSAD 72 03 |225.000( 270.000
150000 | GROMMET 1 D 58,000 INJECAQ 32 0,44 |330.000| 388.000
150,000 | GROMMET 1 D 68.000 INJEGAD 64 034 |255.000| 323.000

Tabela 2: Propostas apresentadas por 4 diferentes fornecedores potenciais do

Grommet

Apos negociagdes com os quatro fornecedores, o que apresentou meihor prego
final foi o fornecedor “C”, com R$ 0,24 por pe¢a e um preco total de ferramental de R$
41.180,00. No global de projeto, este valor se apresenta em torno de 40% do

fornecedor D, injegdo de 64 cavidades do grommet.

4.2.3. Sourcing Committee

Concluido o processo de negociagéo de precos e prazos com os fornecedores,
além do recebimento de possiveis restricbes técnicas nos processo, foi entéo

realizada a reunido do Comité de Selecédo de Fornecimento.

As assinaturas oficializando a presenga do time de compras e projetos da

Sogefi encontra-se na Figura 23.
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Figura 23: Lista de presenga do Comité de Sele¢do de Fornecimento

O fornecedor escolhido para o fornecimento foi o fornecedor “C”, que além de
apresentar o menor prego globalmente (analisado pelas cotagdes enviadas no tépico
anterior), também possufa na época, capacidade de atender os prazos estabelecidos
de projeto — as primeiras amostras tinham um prazo de entrega para a semana 38
(terceira semana de setembro de 2015, pouco mais de 30 dias para a construgéo de

ferramental).

Com a validagao de pregos e formalizagéo do fornecedor, deu-se inicio a Fase
2 do APQP de fornecedor Sogefi.

4.3. Execucgédo da Fase 2

A fase 2 trouxe a revisdo e execugio técnica do preduto em si, levando em
consideracdo a execugdo técnica do projeto. Dentro deste topico, foi realizada a
avaliagdo do fornecedor escolhido e qual o risco de qualidade envolvido no projeto e
durante a vida em série para o grommet, além da revisdo da execugéo do projeto da

peca junto ao fornecedor para garantir o entendimento geral da realizagéo do projeto.

4.3.1. Avaliagao de Pecga/Fornecedor Critico

Apesar da avaliagéo da criticidade da peca e do fornecedor ter sido realizada
apenas ap6s o inicio da fase 2, devido ao atraso na fase 1 do projeto (o retorno das
cotagbes por parte dos fornecedores atrasou trés meses), acabou se mostrando
positiva, com pontuacao geral menor do que 7, somando os critérios para pega e para
fornecedor. Dentro da avaliagéo da avaliagéo de risco, a nota final do projeto ficou em

“A”. A figura 25 mostra a avaliagdo geral do formulario.
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Assessment Category Status Risk Rating
No impact 1
1. Customer impact on application Minor impact 2 2
performance Critical impact 4
Safety part * 5
.-g Standard part (catalogue part) 1
] 2. Part complexity for SOGEF) New uncomplex part according to drawing 2 2
o New complex part 4
El Innovation part* 5
1 Carry over design 1
& New SOGEFI Design 2 2
3. Design responsability Co-design between SOGEFI & supplier 4
Supplier Design (could be Tier n managed by supplier) or Customer
design 5
Critical part (Y/N})
"A" Approved supplier of SOGEFI Panel 1 - aad b
4. Supplier Status
"P" Potential new Supplier of SOGEFI Panel 4
Expert Supplier - Similar development for SOGEF! in the past 1 S
5.Supplier technical competence Similar development for othgr Customer 2
New part for supplier 4
Innovation part for supplier 5
> Standard process (Supplier core process) 1
8 6. Supplier process competence Sub contracted process (partially or totally) 3
5 New technology (Supplier not core process) 5 =
5 Good Quality performance vs ppm & claim 1 B
= Medium Quality Performance vs ppm & claim 3
= 7. Suppflier Quality Performance Low Qualify Performance or No data*
@ {Severlty 3 Clalms singe last 12 Months, SIPP in progress, High ppm
level, warranty issues) 5
8. Program Management skill (program High Level 1 SN
management knowladge, automative Medium level 3
standard, timing respect) Low level * S
9. Supplier workload (abiiity to drive several N " ;;ef? e ; o
program in the same time) 0, LUncer Namg Sonciion 5
RISK ASSESSMENT SCORE TOTAL [
Product Criticity Supplier criticity Total
IF <12 AND <7 LOW
RISK EVALUATION IF <12 AND 7<x<18 MEDIUM
IF <12 AND =18 HIGH
IF 212 AND Score HIGH
(*) i you chose a status with a star, it may be necessary to increase a level of risk I
Remarks: Suppiier has good capacity and shows acceptable quality performance on simifar parts. Also, good quality
Final score lovel and dewelopment structure to attend quality requirements and time constrain to this project, which at this paint is very
tight.

Figura 24: Resultado da avaliagao final de risco do produto e fornecedor dentro do

projeto.

O resultado apresentado definiu a necessidade do uso do APQP rapido, onde
ha uma reunido de inicic de projeto, a documentacdo é fornecida pelo préprio
fornecedor, PPAP nivel 3 e auditorias de processos e Run at Rate sdo feitos em

carater de auto-avaliagdo. O documento preenchido esta presente no Anexo Q.



4.3.2. Analise Critica de Projeto de Peca

Foi realizada com atraso com relagdo ao planejado no acompanhamento de
APQP de fornecedor, entretanto, sem prejuizos para o design da peca ou mesmo para
o andamento projeto em si. O Unico ponto aberto como acdo na reunido foi a
identificacdo do produto requerido pelo cliente. Por requisito do cliente, como a peca
possui menos de 10 gramas nao houve necessidade de alteragéo do design da peca
ou revisdo do projeto em virtude da sua identificacéo. Este ponto foi solucionado e

uma vez respondido, fechado. A figura 26 mostra a area do relatério em que o ponto

foi abordado e entdo fechado

IN CONCLUSION

Design Review objectives achieved (Y/N)
GREEM STATUS

Criticaf or No Go Points - Risks (Y/N)
x RED STATUS

Need to peform o new Design Review
1Y/N}

if the result is “red” or “yellow”, ensure thot the distribution
Tist of the report includes the function{s) or the intemgl
customer(s) concerned with the criticol painils)

Comments - Recommendations or Suggestions

Ne critical points found in regards to design for manufacturing protess The only pending poiit & part identification

iz TOP 5 MAIN CRITICAL POINTS TO ADDRESS AND SOLVE B
Canicity | o4 Real
W | Critical Poinys / Problem Root Causs Fetion | Conmtenmensare Fhot 1%low ard date cumpletion
3 = high date
No part identification
Hequest oustomar for part
1 m:u:rman NjA B R Pkt 1 OB/oaf2015 | 09/08/201S

Figura 25: Area do relatério de Analise Critica de Projeto de Peca mostrando o ponto

pendente fechado.

4.3.3. Reunido Inicial de Projeto de Fornecedor

Foi realizada para dar inicio ao projeto junto ao fornecedor & listou na lista de

verificagdo do acompanhamento de APQP de fornecedor os pontos em aberto.
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Como ja verificado anteriormente para outros documentos, o principal ponto a
ser observado de perto pelos membros do time foi o atendimento aos prazos de
primeiras amostras de produto, e este ponto foi acompanhado junto ao fornecedor,
que conseguiu entrega-las no prazo. A Figura 27 mostra os principais pontos
abordados na lista de verificagdo da reunigo inicial de projeto de fornecedor para o
grommet. Além disto, o acompanhamento do APQP de fornecedor pode ser

visualizado na integra no Anexo R.

Requested | Realized %
PHASES Documents s detes |completion Status Remarks
4.01 Technical Datas 2D & 3D update June/15 | June/15 100% Sent at the time of Quotation
Design review : list of open issues (Design 5 N i
402 o between SOGEF and SOl 17/08/15 | 09/09/15 | 100% Daone, with delay. Mo cpen issues
403 SQAR updated - - 0% NA SQAR will follow drawing requirements
4.04  Special characteristic list n - 0% NA
4.05 Complete project team lists 13/08/15 | 13/08/15 | 100% Updated on the front page of this document
406 Design FMEA review - - 0% NA No DFMEA needed. Customer design
407 Centmation of BVF Proposal from 10/08/15 | 17/08/15 |  100% Y Tracking point: tight deadlines
= supplier
% 4.08 Technical review with key sub-suppliers 17/08/15 | 17/08/15 100% Done, no issues reported
E 4.09  Confirmation of Bill of Materials - - 100% Done
g Confirmation of Prevsional industrial
§ 410 scheme (plant location / machine or 17108115 | 17/08115 0% Done, Supplier will use _same facilities as
¥ pracess type / process lay out for mass current production parts.
< production / capacity commitment)
4,11 Process FMEA - Initialization 20/09/15 | 26/09/15 100% PFMEA was kicked-off. Follow up on progress
412 Milestones review 13/08115 | 13/08/15 | 100% Done, but tight milestones will naed 1o be
followed up closely
4.13  Supplier planning included tuning phases - - 100% Not available, but tracking is done closely
4.14  Packaging form 13/08/15 | 13/08/15 100% Sent to supplier. Will submit at PPAP
Confirmation of List of Checking Fixtures / ) .
: ) Done. No checking fixture required. All
0,
415 gauges_for Quality control in mass 13/08M15 | 13/08/15 160% measuring tools during production.
production
416  Process flow chart 20/09/15 | 26/09/15 100% In progress. Similar to current parts

Figura 26: Pontos da lista de verificagao levantados durante a Reunido “Zero” de

Projeto de Fornecedor.

4.4, Execucgéo da Fase 3

A fase 3 compreendeu a submissdo e andlise da conformidade do produto e
processo de produgdo do grommet enviado pelo fornecedor. A parte mais importante
desta fase evidentemente foi o PPAP, que compreendeu a andlise e consequente

aprovacao do produto para inicio de produgao.
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4 4.1. Pecas de Ferramental de Processo e Amostras

Uma vez concluido o projeto de ferramental, o fornecedor deu inicio a
confecgdo do mesmo junto ao fornecedor terceirizado. Ao mesmo tempo, foram
iniciados os preparativos da documentagéo pertinente ao APQP rapido, onde o préprio
fornecedor teve a responsabilidade sobre o processo a partir da reuniao “zero’,
cabendo ao time da Sogefi o acompanhamento para minimizar impactos de qualidade

e prazo, que se mostraram criticos no decorrer do projeto.

Nesta fase do projeto o fornecedor submete as primeiras amostras para teste
na Sogefi e relatorios comprovando o atendimento aos requisitos de desenho e norma.
Como guia, é usado o acompanhamento de APQP de fornecedor, topico 5 — “Off-tool
parts” que caracteriza a produgéio das pecas em ferramental j& de produgao. A figura
28 mostra o acompanhamento realizado passo-a-passo dentro do cronograma de

projeto.
PHASES Documents Reguesied R d & Status Remerks
dates dateg | completion
5.01 Definition review | changes review 20/08/15 |23/08/15 100% No changes needed
502 Production tooling review & timing charts revew | 13/06/15 |15/08/15 100% ¥ |Review timing with supplier
5.03 Reception of tooling & gauges 08/09/15 | 15/89/15 100% Y |Follow up with supplier
5.04 Gauge and measurements review B N 100% No gages required. Measure will be dene according to
Centrol Plan
5.05 Mould concept {(design, simulation) - - 0% Not applicable
5 06 Confirm the volume {forecast & scheduts} 13/08/15 - 50% Scheduls and volumas confinned
507 1st producticn tnal & its slatus 15/09/15 | 21/09/15 100% Supplier will be able fo atend parts to week 39
508 R&R study {MSA) of gauges - - 100% No gauges used MSA will be dene for PPAP
» [5.0g Produce the OTS parts, quality documentation | sapgr15 |25/0015|  500% Parts received and ysed on the first trial run
g & defects table
g 5,10 Deliver the OTS with required documentation 18108715 |25/09/15 100% Recened and revised
E 5,11 Sub-components status - - 0% Nol applicable
p 5,12 IMDS submission 16142415 |08/10/15]  100% Done and received in advance
T e
5.13 oD A Vlay outand | yar00015 (osr0i15|  100%
control plan
514 P-FMEA ravew 161215 |08/1015 100%
5.15 Process fow char 16M12/16 |08/1015 100% Done. Delivered with F PAP documentation
5.16 Supplier Drawing homologated by SOGEF - - 100% g:\‘::: \esedtay; eforecice 1s o Sogel No supelier
oTs rnanu'acfur.ng conditions and devations !/ . . % Net applicable
mass production
5.18 OTS preduction in SOGEF| 01/10/15 [01110015 100% Done in October
5.19 SOGEFI Intemal validation of OTS 30/09/15 |08M1OM15 100% Dene and approved
5.20 Feed back on OTS to supplier and action plan | 3040915 |08/10M15 100% Done
5.21 Request for concession if needed - - 0% NA  |Not applicable

Figura 27: Acompanhamento do APQP do fornecedor ante a confecgao do ferramental

e produgaoc das primeiras amostras.
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4.4.2. PPAP e Amostras Iniciais

Apos a producdo e aprovagido das primeiras amostras do ferramental de
produgéo, foi dado inicio ao processo de produgdo das pegas iniciais de produgao e
da documentacao de PPAP. A documentacgéo requerida do fornecedor e as amostras
para liberagéo para producgio estéo contempladas no escopo do APQP de fornecedor
Sogefi, e para garantir que todas as informagbes serdo recebidas, o item & do
Acompanhamento de APQP de Fornecedor traz a lista de verificagdo completa com
os dados necessarios para liberagdo de produgéo do produto que o fornecedor esta
submetendo. A figura 29 mostra a lista de verificagéo completa apés a finalizagao do

projeto.
= e 5
P q
HASES Documants Aatan Aatas pleti Status Remarks
6.01 Planning review 1311015 |13/10/2015| 100% Done, list of necessary documentation reviewed
¢
6.02 g’"“'t"’" of number of parts to be delivered as | 45/i600e (131072015  100% Done, 300 parts
603 Initial Samples Production 25/41/48 [16/11/2015) 100% Done

6.04 Packaging validation + proposal of emergency / 02100116 |02/09/2015]  100% Done, parts will be delivered in plastic bags. No emergency

altemative packaging package needed,

8.05 Status of defect tables - - 0% | MNA  [Not applicable
6.06 Equpment and spare parts are ready 18/08/15 | 25/08/15 100% Done, ready to series production
807 Control fixtures & gages are ready - - 0% Mot applicable
6.08 Process FMEA - Finalization 16/12/15 | 08/1Q/15 100% Done, reviewad via webconference
oo | petcasl Test Ustwithimsults (Product 10/01/16 |26/01/2016|  100% Done i January
- PPAP Validation)
+ [nitial 610 Process Capability study ap/11/15 |25/11/2015 100% Done, submitted with PPAP documentation
samples 6.11 Production lay out 16/12/15 | 081015 100% Done, already pre-established structure
6,12  Process flow chart 16/12/15 | 08/10/15 100% Done
6.12  Control Plan 16/12/15 | 0B/M1ON5 100% Done, based on part drawing
614  Production ramp up date 10/12/15 |26/01/2016 75% Volume and ramp up confirmed
615 Process audi 16/12/15 | 081015 100% Done by supplier - Light APQP
g1p eleased drawing walidated by SOGEFI(WIN | 45455 | ogrigrss | 100% Done, subrmitted with FPAP documentation

bubble drawings)
6.17  Send the PPAP parts & files 15/12/15 [10/12/2015] 100%

Done in December

6.i6  Request for concession if needed - - 0% Not applicable
6.19  Process walidation (self-audit) 25M1115 |16/11/2015] 100% Done

6.20 Eary Production Cortainment 5 - 0% Not applicable
8.21 Give PPAP feedback to supplier 1812015 |26/01/2016|  100% r

Figura 28: Acompanhamento de APQP de fornecedor — topico 6, lista de verificagéo

dos pontos necessarios para submissao de PPAP.

Além dos documentos, foi necessaria a submisséo de 300 pegas, consideradas
amostras iniciais e fundamentais para a andlise da conformidade do produto. As
amostras foram medidas e consideradas aprovadas pelo time de gualidade da Sogefi.

Os documentos necessarios no APQP rapido, e por consequéncia submetidos

pelo fornecedor serado discutidos nos préximos topicos.



4.4.2.1. Desenho Boleado Sogefi
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O fornecedor marcou todas as cotas do desenho com o objetivo de rastrear

cotas no relatério dimensional, proximo topico a ser ilustrado. Esta atividade foi

realizada em conformidade e este item foi aprovado. O desenho pode ser visualizado

na Figura 30.
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Figura 29: Desenho do grommet boleado pelo fornecedor.

4.4.2.2. Relatorio Dimensional

Os itens analisados no relatorio dimensional fazem referéncia aos itens

boleados no desenho e se apresentam na Tabela 3 para a primeira medi¢éo e Tabela

4 para a segunda, pois o fornecedor analisou duas pegas de cada cavidade para

assegurar o cumprimento de todas as cotas boleadas no desenho em todas 32 as

cavidades, o que evitou potencial problema de qualidade em um ou mais produtos.

Os resultados completos das duas medi¢des encontram-se descritos no Anexo S.
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Com os resultados dimensionais em maos foi possivel realizar a analise dos
resultados do grommet verificar que todos os itens em todas as cavidades estavam

dentro do especificado em desenho. Mais este requisito foi aprovado.

4423.IMDS

O IMDS, com submissdo requerida por toda a cadeia automotiva foi enviado
pelo fornecedor e cadastrado na base de dados do sistema IMDS. O composto foi
aprovado e incorporado dentro da estrutura de material do conjunto do filtro de Oleo.
A caracterizagdo do componente de borracha usado para produzir o grommet

submetido dentro da estrutura do IMDS esta ilustrada na Figura 31.
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Figura 30: Estrutura do composto de borracha usado para produzir o grommet

4.4.2 4. Resultados de Ensaio de Material

Os ensaios de material comprovaram a conformidade em confronto com a
norma do cliente, que de acordo com o material descrito em desenho, exige um
elastdémero NBR, com dureza 50 IRHD, com tolerancia de +4, -5 IRHD. Todos os
ensaios tiveram 5 pecas testadas, com excegéo do teste de deformagéo permanente
a compressao, que teve apenas 3. Os resultados de material apresentados pelo

fornecedor no PPAP estédo evidenciados na Tabela 3.
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Caracieristica Unidade | Método N |Especificado | Encontrado
Material 100% NBR NBR
Dureza IHRD Pontos [ D45 12980| 5 50 +4/-5 51
Tensdo de Ruptura N/mm? | D41 1099 | 5 10 min 13,5
Alongamento % D411099| 5 300 min 523
Rasgamento N/mm 1507 5 10 min 21

Deformacéo Permanente a Compresséo
*22ha70°C % ME 1132 3 <60 18,9

Envelhecimento Térmico (7 dias a 70 °C)

* Variacdo da Tensao de
Ruptura % 1053 0 -10 max 6.1
* Variacdo de Alongamento % 5 -30 max -7,9

Apods ASTM 1 (70 horas a 100 °C)

* Variagdo da Tenséo de

Ruptura % 1098 | 2 | -15max gl
* Variacdo de Alongamento % 5 -40 max -11,5
* Variacdo de Volume % 5 -20a +5 -12

Apéds ASTM 1 {7 dias @ 125°C

* Variagéao da Tensao de

Ruptura % | ME1008| ° | —20max =150
* Variacdo de Alongamento % ME 1444 5 -50 max -29.4

Tabela 3: Resultados de testes de material apresentados pelo fornecedor na

submissdo de PPAP do grommet.

4.4.2.5. Fluxo de Processo

O fluxo de processos submetido pelo fornecedor obedeceu a sequéncia de
produgdo pré-estabelecida pelo lay-out de maquinas ja instaladas na planta. O fluxo

de processo segue apresentado na Figura 32.
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| 17 i GARACTERIETICAL EJFECIAS
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T
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Figura 31: Fluxo de processos submetido pelo fornecedor para aprovagéo do PPAP
do grommet.

4 .4.26. FMEA de Processos

Por se tratar de processo confidencial de fornecedor e conter particularidades
do seu processo, o fornecedor optou por derrogar a submisséo do PFMEA a Sogefi,
com a anuéncia do time de projetos. O documento entretanto, ficou & disposig¢ao do
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time da Sogefi, e apds andlise na planta do fomecedor, foi aprovado pela qualidade

de compras e de projetos.

4.4.2.7. Plano de Controle

O plano de controle submetido e aprovado pela Sogefi compreendem as
medidas 2 e 4 do desenho boleado, sendo que a medida 4, o didmetro externo de 16

mm, & considerado critico para montagem.

O fornecedor estabeleceu a frequéncia de medicéo de 1 vez por liberagao de
maquina além de 1 medigéo por turno em que 0 ferramental fica em maquina

produzindo o grommet, com o auxilio de um projetor de perfil.

Além das medigdes, controle visual de defeitos e dureza Shore A também foram
estabelecidos na mesma frequéncia. O descritivo das operagdes de controle extraidas

do documento submetido pelo fornecedor encontram-se na Figura 33.

-
Quetaris Cayaeternnea x sor Cantialnda Clae Exsemianie ;T:"f'_::l 2&;’;‘:& :I:: :{;’
Inp Volante | A-(16.0020 10men [ Intpeict I { presiada 1OLTOL PROIETOR
Ingp Vel | BS540, Srmtn | | lnspetee | ¥poessada’ LOLTOL FROJETOR
fawp Volsaly l CaInspesic Visua) coaf. Padiio vimnl de defeior I | Larpeter | 1 presnada LOIFTGL VISUAL DO-QU-923-B33Y
Testes / Ensaios
. Tamanko - Mrio de Meonbs
Opezatis Caractrrictics a 5o G outrabada Chise Execatante ; ':i; Cuntrole PR
EspVohate | Duress Shote 45023 s I | Epoe | 1pemde LOLT0) | Dwiosre |

Aplicagior  PLANTA MOLDADOS

Observagles, 'LOI- VEZ NA LIBERACAG /T01- 1 VEZAO TURNO

Croqui 8 2.56 1.8

]l

Figura 32: Plano de controle dimensional e de dureza do grommet.



4.4 .2 8. Fichas de Embalagem

As fichas de embalagem foram submetidas em conformidade com o padrao do
fornecedor, eliminando a necessidade de submissdo do formulérioc DET (padréo
Sogefi). A submissao foi aprovada e liberada para os embarques das pegas a partir
da aprovacio. A embalagem divide-se em padrao primario, que € como as pe¢as sao
embaladas — dentro de uma caixa de papeldo, e no padrdo secundario, que € a

montagem do pallet para transporte. As Figuras 34 e 35 mostram os padrdes primarios

e secundarios, respectivamente.

Tipo: Descricdo

O Amarrado ;
0 cacamba Céd. Embalagem: 0340-152
2 Caixa Papelio Dimensdes: C: 600 L: 425 A: 165 rim
) Caixa Plastics Cidigo Acesadrios: D341-171
g g:i:‘ Madeira Quantidade Pacas por embalagem: 3000 pe

(i} g y
I3 Enrolade Peao bruto total (estimado): 13,47 Kg.
[J Feixe Instrucdes para embalar a peca:
[l Granel CONTAR NA B ELETRONICA, EMBALAR EM 2
O pacots SACOS PLASTICOS DE 1.500 PECAS CADA, SOLDAR E
[0 sace Plastico ACOMODA-LOS NA CAIXA DE PAPELAO.
O saco Polipropilens
O owro [Especifican

Propriedade

[0 Cliente &1 HBA - Hutchinson

Fechamento & Identificagio
O Asquear Fita Ago L3 Cartmbar
O Arquesr Plastico Etiquetar
O costurar Mod.
%] Fita Empacotar O outro
0 Pragar
& soldar
O outro

Figura 33: Padriao de embalagem primaria do fornecedor aprovada pela Sogefi.
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Tipo: Descrigio:

Cod. Embalagam 6241-96

O cacamba Dimensdes: C: 200  L: 850  A:150  mm

O caixa Chspa o Teis Codigo Acessorios:

3 :

Caixa Papetdo Nimero de embalager Priméris

fEJI Caixs Plistica em/sobre smbalagem Secundiria: 24

o g:l:;lladelra Quantidade Pegas por embaiagem: 72000  pe

B Palet Peso bruto total {estimado): O Kg.

O Priméria Descartivel L1 Retornivel

B Rack Instrucdes para embalar a peca:

' SecoPofipropienc COLOCAR 6 CAMADAS DE 4 CAIXAS CADA SOBRE ©

01 outro {Especificar) PALLET, ARQUEAR COM CANTONEIRAS, FITA £
STRECHAR COM O FILME PLASTICO.

Fechamento e Kdentificacio
Arqueer i fits plistica O carimbar
DO Arquear ¢ fita de ago B enderecor
O rechar com Fitn Adesiva (I Etiouetar
Pregar Mod.:
0O oure L) cutro (Especiticari

Propriedade

{1 Cliante i HBA - Hutchinson

Figura 34: Padrao de embalagem secundéaria do fornecedor aprovada pela Sogefi.

4.4.2.9. Analise dos Sistemas de Medigao (MSA)

Referenciando o Plano de Controle de Produto aprovado, o fornecedor realizou
a andlise dos sistemas de medigao dos instrumentos que realizardo as medicdes de
rotina nas pecgas de produgéo. De acordo com os atributos medidos, os instrumentos
foram aprovados, e os resultados encontram-se dentro dos padrées da industria
automobilistica, tanto para os requisitos de repetibilidade quanto reprodutibilidade. Os
resultados encontram-se dispostos no Anexo T para o durdmetro Shore , e Anexo U

para o projetor de perfil.
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4.4 2 10. Estudo Estatistico do Produto

O estudo estatistico foi realizado com a medida boleada como 2 no desenho, e
“B” no plano de controle de produto. Foram medidas 25 pegas ao todo, que provaram
possuir distribuicdo normal, e a dimensdo apreseniou Cp 2,381 e Cpk 1,933,
consideravelmente mais elevado do que o pré-estabelecido em projeto (minimo de
1,33), determinando o alto grau de estabilidade da cota e do processo do fornecedor.
Desta maneira pdde-se aprovar o dimensional do produto como um todo, ja que o
controle estatistico era o Gltimo ponto a ser analisado no pacote de documentagées.

O resultado deste controle na cota 2 do desenho boleado encontra-se na Figura 36,

logo abaixo.
[ Datos 8o processo Processo estdavel
LSE 2.700000 vakores 43 Amosira
I LIE 2400000  |Maxmo | 2559 Cp 2.361 Pp 2.500
Nominal sremreseaes | Minimo 2.470 Cpk 1.933 PpK 2.030
Amosiras N (Total) 25 (12%)
Média 25218
Dasvie Punrae (ReleZ) 0.021000
Desvio Padcho 0.020000
CoraHi 507500 wapa2sz1s  LERTEO0 e
LUE LSE
M § 4 3 2 4 8
a F - r a E -‘| n
24
18 v
12 ?
: k:
™
| .
o g 8 (=] 2 [Ty w v 8
g 8§ § 22 88 82 8 3 88 8 8z 232 8¢8 88
N N of N o N oo &N oo VY B T B S Y A > S > |
b = 2,5000 Pk 20300

Figura 35: Controle Estatistico da cota boleada 2 no desenho do grommet.
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4.4.2.11. PSW - Certificado de Submissac de Pega

O PSW padrao Sogefi foi submetido pelo fornecedor com todas as informagoes
contidas no desenho e posteriormente aprovadas pelo Engenheiro da Qualidade de
Fornecedores, uma vez que todos os requisitos de projeto, produto e processo foram
cumpridos. O documento foi enviado ao fornecedor e desta maneira ele foi
comunicado de que a partir do momento da aprovacgéo ele esta autorizado a fornecer
o produto dentro das condi¢des de submissao feitas por ele mesmo. Este é o passo
final na fase 3 de execugo do projeto. A figura 37 mostra o PSW assinado com status
S0 pelo EQF Sogefi, e 0 documento na integra pode ser visualizado no Anexo V.

| SOGEFI APPROVAL

Fal b BEIN7 Cunt Pt Rarvbe
Lhman on Dioning tarte BLNOY CRAM Part b ten -
Ergese eg Crange Lrved 02 Dated

— Davation vasd unth
1

oy By v 5T ; 4 o //@ 3 w260l

it Harvw:

PRAR Piwiart Dajaten p'ﬁ-mh. O nepret 20 A2 Uncer ot

X

Figura 36: Assinatura do PSW com status S0, comprovando a aprovagéo do

fornecedor para produzir em carater de serie.

4.5. Execugdo da Fase 4

Uma vez assinado o PSW e tendo o fornecedor sido informado da autoriza¢ao
para iniciar a producao do componente, a fase 4 foi onde se realizou o Run @ rate de
producdo e se listou as licbes aprendidas para eliminar os riscos ocorridos nos
proximos projetos. Finalizado este processo, a pega ja pdde iniciar a produgéo em

cadéncia.

4.51. Run at Rate

Em virtude do APQP rapido, o Run at Rate foi realizado pelo proprio fornecedor

comprovando a sua capacidade em atender 4 demanda de produc&o anual de 150 mil
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pecas. A andlise apresentada por ele mosirou alta capacidade, provavelmente em

virtude da injegdo de um ferramental de 32 cavidades e do baixo refugo em produgéo.

Vé-se na figura 37, que é a parte do formulario de Run at Rate, que com as 8

horas diarias para produgdo do item, ha sobra de produgéo para atingir o volume

especificado.
Planning figures
a Volume targe c Available production ime
[urits/day] 600 (working teme minus breeks. distributon umasu:;s‘p; 480
[min/shift]
Volume target {requirement] Capaclty planning of production facility
[units/year) 150000 for ARA product, 100%
e.g. system is used at 100% for the part
System filling date’ d System occupancy 7200
(SOP supplier) [DD/MM/YYYY] 05/05/2016 time
for this part (for multiple use only) Remark
Numbsr.of shlf c*bfSa Target cycle time for single use 2,40 144
(per cay) 3 Emin/OK part]——
minfOK part se¢./OK part
b Number of shifts diSa  Target cycie for mulliple use 2,40 144
{per wask) 15 [MinOK part]
P minfOK part sec./OK par

|
General questions Value Remark

Personnel planning/p pleted? Y ‘There is one oparator in the line able ta camy on the pert production
[Y / N] [number of stafl]

Personnel qualification {familtarisation/training) Y
conctuded? [Y / N]

Parsonnel trained and aware of the product going into the production tine

Have capaclty limits been coordinated NIA Not applicabls

with subsuppliers (verification)? [Y / N]

Performance test Implemented and
successful at all subsuppli NiA Not applicable

verification)? [Y / N]

Bottleneck Value Remark

Time-critical process ftage De-burring is ciitical, but operator camies on without major concerns.

{botileneck) in process| 126
[description]

Produced quantity
(quantity including scrap and test 832
parts) [units]

Required production time
{for producing the abowe 624
quantity) [min |

Scrap Low scrap rate

(number of parts inciuding test 4.2
parts) funits]

Reworking {number of parts| Parts are not reworkable

from scrap that can be 0
reworked) [units]
Reworking time 0
{tima per part) [min,]

This calculated cycle lime was reached during the final quality evaluation seres and must be shorer
than the above cycle time celculated under target cycla tima.

Caleulated cycle time

(27 [1-3+4)) [min/OK par) 008

<-- Switch traffic signal manually! r = red, y = yellow, g = green

Cycle time > Target cycle time
(planning figures) => red
Cydle time > Target cycle time
{planning figures} + measure
for achieving SOP => yellow
Cycle time < Target cycie time
{planning figures) => green

Figura 37: resultado da analise de run at rate conduzida pelo fornecedor.
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4.5.2. Ligbes Aprendidas

Com a andlise das licdes aprendidas no projeto se encerrou o ciclo das 4 fases

e deu-se inicio & produgéo seriada do item.

Para o projeto em guestdo o tnico ponto aberto nas licoes aprendidas foi o
cronograma de projeto, que teve de ser condensado em trés meses para atender ao
programa do cliente. Este atraso se deu na demora da cotagao, que levou trés meses

para ser entregue a area de compras da Sogefi.

Como agdo para os proximos projetos, o formulario de acompanhamento de
APQP de fornecedor sera aberto ja na fase de cotagéo para garantir a assisténcia
continua do time de projeto Sogefi e dos fornecedores nos pontos em aberto, sem

comprometer as datas-chave.
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5. CONCLUSAO E CONSIDERAGOES FINAIS

Ao final do ciclo de desenvolvimento do grommet para um filtro de ar aplicado
na industria automotiva, € possivel concluir que a gestao de APQP de fornecedor
garante a Sogefi e ao fornecedor o bom andamento do projeto, preocupando-se em
salientar os prazos a serem seguidos e o cumprimento dos requisitos de produto do

cliente, além de reforcar o desempenho da qualidade do produto na vida em série.

Com a conclusdo do projeto evidencia-se que a metodologia aplicada é
genérica e serve para todos os tipos de materiais e componentes, apesar da
amostragem ter sido realizada em um dos componentes comprados ter sido

desenvolvido em borracha.

E importante também salientar de que apesar de certas redundancias
encontradas durante o processo em todas as fases, estas redundéancias se fazem
necessarias para firmar os objetivos estratégicos da qualidade da companhia na fase

de produgéo dos componentes comprados de fornecedores externos.

No tocante ao desenvolvimento do grommet, a pega apresentou cumprimento
aos requisitos de desenho do cliente e da Sogefi, podendo ser aprovada com sucesso

ao fim do projeto, e liberada para produgéo seriada.

Analisando o APQP do grommet como um todo, o fator determinante para o
sucesso do projeto foi a intensa comunicagéo e o senso de urgéncia do time da Sogefi
e do fornecedor que atuaram para eliminar a principal ponto de risco no projeto, o

atraso de trés meses na cotagéo.

Também, a expertise do fornecedor em produzir componentes de borracha
para o mercado automotivo foi uma varidvel importante, bem como a eficiente
execucdo do planejamento de qualidade da pega realizado dentro do APQP de
fornecedores, permitiu acertar a produgdo de amostras sem ajustes desde a primeira
vez. De outra maneira, seria possivel afirmar que o atraso na cotagao teria gerado um
adiamento nos passos posteriores do projeto, comprometendo até mesmo a data de

langamento do veiculo.
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ANEXO A - CONTRATO DE CONFIDENCIALIDADE ENTRE SOGEFI E
FORNECEDOR

SQGeFI riun ovision

Non-Disclosure Agreement

In order to protect certain Confidential information (as defined below),
Fitrauto, a Sociéteé Anonyme incorporated under the laws of France with a
share capital of € 5,750,000 and with its registered office at 7 Avenue du
Huit Mai 1945 - 78280 Guyancourt (France), registered with the Versailles
Trade & Commercial Registry under number 642 020 390, for itself and its
subsidiaries and companies controlling and/or controlled by the Parties and/or
by them as defined pursuant to Arficle L. 233-3 of the French Code de
commerce {"Affiliates”) (‘Filtrauto”}, and ] for itself and
its subsidiaries and Affiliates (*Parficipant”y in this MNon-Disclosure
Agreement individually referred to as a “Party” and colfectively referred 1o
as the “Parties”, agres that;

1.

The Effective Date of this Non-Disclosure Agreement {“Agreement”)
is R

The Parties disclosing Confidential information (each, a *Discloser’}
are Filtrauto [and Participant],

The Confidential Information disclosed under this Agreement is
described generally as product information, financial and other
business information including, but not limited to: (affach separate
page if necessary)

Filtrauto:

Participant:
[ ]

This Agreement is applicable only to Confidential Information that is
disclosed between the Effeclive Date and [ {“End
Date™,

The Parties receiving Confidential Information (each, a “Recipient”)
will use the Confidential Information only for the purpose of {aftach
separale page if necessary):
[ ]

Both Parties agree to maintain strict confidentiality conceming all
information brought 1o their attention pursuant to this Agreement for
af year period from the disclosure of the latest Confidential
Information unless the Party concerned specifically grants its prior,
written consent for confidentiality to be lifted. A Recipient, upon
Discloser's written request, will prompily return all Confidential
Information received from the Discloser, together with all copies, or
certify in writing that all such Confidential Information and copies
thereof have been destroyed.

A Recipient will use the same degree of care, but no less than a
reasonable degree of care, as the Recipient uses with respect to its
own similar information to protect the Confidential Information and to
prevent (a) any use of Confidential Information not authorized in this
Agreement; (b) disseminaticn of Confidential Information to any
ermployee of Recipient without a need to know and provided abways
that such employee agrees to comply with the confidentiality
undertakings contained in this Agreement; (¢) direct or indirect
communication of Confidential Information to any third Party, unless
the Parties agree otherwise regarding Affiliates and subcontractors on
a need-to-know basis provided that these subcontractors have
entered into a confidentiality agreement with the Recipient which
complies with the provisions of this Agreement; or {d) publication of

Filtrauto

By:

Name:

Title:

Address:;
City, Postal code:
Date:

7, avenue du 8 mai 1945
F-78286 GUYANCOURT

10.

11.

12.

13

Confidential Information. The Parties warranty that their staff will
comply with the provisions of this Agreement and will assume full
liability for any failure in this respect.

This Agreementimposes no obligation upon a Recipient with respect
to Confidential Information for which it can be proven that it (a) was
known to the Recipient before receipt from the Discloser; {b) is or
becomes publicly available through no fauli of the Recipient; (¢} is
rightfully received by the Recipient from a third Party without a duty
of confidentiality; (d) is disclosed by the Discloser to a third Party
without a duty of confidentiality on the third Party; {e} is independently
developed by the Recipient without a breach of this Agreement; or (f)
is disclosed by the Recipient with the Discloser's prior written
approval. If a Recipient is required by a government body or court of
law to disclose Confidential Information, the Recipient agrees to give
the Discloser reasonhable advance notice so that Discloser may
contest the disclosure or seek a protective order.

Each Discloser warrants that it has the right to disclose its
Confidential Infermation.

This Agreement imposes no obligation on a Parly to exchange
Coniidential Information or to purchase, sell, license, transfer or
otherwise make use of any technology, senvices or products,

No Party acquires any intellectual property rights under this
Agreement except the limited rights necessary to camy out the
purposes as sel forth in this Agreament. Subject to the obligations of
this Agreement, no Party will be precluded from independently
developing technology or pursuing business opportunities similar to
those covered by this Agreement.

Each Parly acknowledges that damages for improper disclosure of
Confidential Information may be ireparable; therefore, the injured
Party is entitled to seek injunction from the Courl pursuant to the
provisions of Article 873 of the French Nouveau Code de procédure
civile, in addition to all other remedies. The Parties expressly
acknowledge that this Asticte may be enforced and commit
themselves to its consequences.

The cbligations and duties imposed by this Agreement with respect
to any Confidential Inforration may be enforced by the Discloser of
such Confidential Information against any and all Recipients of such
Confidential Information.

This Agreement is made under, and will ke construed according to,
the laws of France.

Any dispute between the Parties as regards the validity, interpretation
or performance of this Agreement that they unable to settle by
amicable means will be referred to the Commercial Court of Paris.

This Agreement does not create any agency or partnership
relationship. Under no circumstances may this Agreement be
assigned or transferred by one of the Parties, even in part, whether
free of charge or for valuable consideration, without the prior written
censent of the other Party. All additions or modifications to this
Agreement must be made in writing and must be signed by all Parties.

Participant

By:

Name:

Title:

Address:
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ANEXO B - Modelo do Formulario de Sele¢do de Peca e/ou Fornecedor Critico

Rel - FORPURCSS
sotericr SUPPLIER RISK ASSESSMENT s 01
Date 27042015 |
Lead by Adunced Supglier Cuiaily © Dale ;
Project Code SOGEF! Plant
Part Reference ‘Supplier Name
 Ieddex ‘Supglier Locaion
Desigration
Prolotype Pact Sedal Part
Project Supplier Quality Engin
Design Engir Process
Program Cuality* Prototype Enginesr
Other
- mandatory atendees
Assessment Status. Risk Ratng |
No impact 1
1. Customer impast on appication Minor impact 2
L Crtcalimpact 02000 | 4
2 &
gl Standard part (catslogue part 1
plendly for SOGEF] _New uncomplex part according 1o drawing e
G [2 Fertcomptoy o B __________ Newcomplex part 4
g Innovation part® 5
j ____ Camy over design I I T [
o New SOGEFI Design 2
3. Design responsability between SOGEF & 4
Supplier Desiga (could be Tia n meanaged by supplier) or Customar
ey 5
Critical
A" Approved supplier of SOGEF] Paned 1
4. Supplier Status
P~ Polential new Supplier of SOGEF] Pandl 4
- Similar for SOGEF] in the past 1
Similar development for other Customer 2
o - “New part for suppler ‘
Innovation part for s upplier 5
| Standard process (Supplier core process) 1
f 6. Supplier process competence: Sub contracted process. (partally or otally) 3
5 New technalogy (Suppler not core process) 5
Good Qualty performance vs ppm & daim 1
'! ___Wedium Qualty Performance vs ppm & claim E
o T. Supplor Qualily Perfomanc e Low Quality Performance or No data”
= {Severty 3 Clams since last 12 Months, SIPP in progress, Hgh ppm
Jevel warranty issues) 5
8. Program hanagement sid (program. High Level 1
management kiowledge, aulomotive Medum level 3
standand, tring rospect) Low level * 5
Yes 1
Supplier workdoad (abiity lo drive several
progeams ho same tme) o, under slafing condien 3
RISK ASSESSMENT SCORE TOTAL l i}
Product Criticity Supplier criticity Total
F <12 AND 7 LOW
RISK EVALUATION L3 <12 AND T<x<18 MEDIUM
F <12 AND z18 HIGH
F 12 AND | Score HIGH
S s —— — |
{*) i you chose a status with a star, it may be necessary o increase a lovel of risk
Remarks:
Finafstore level
[A Low sk
Confrgd win o
MPOP “Liger
FRAR gefeas in bnk wim 30K
Se¥ Frocans saed
Se¥Run @ Tates podit
Himi"u;
Canf ool gk o
AP OP Lighr
POAR datiend i | mb wem SOAR
Feniesy avet SOOEF preterce actorging ABD getiian o Ry araippa  omarwa e Suppser Sed assenam et azsomtong VDAR 3 o som Y
Run @ Rstes aust BOGEF! prevente sccorsng ASD 2ecimion oF Misk Aratysn Suppir Sei g SOGED Tér plalp
mk:
Fpte =& Face bick oM masing
LPOP Py
(BRAR gef=ga im ik oi™ SOAR
Peycess guet SOGEF preserce (sccormng vOAS 3 r 4 dar F Cyusines o ipgunes grts
Run @ Retes po0t SOGEF presenze
Approval (Program Quakty & Advanced Suppher Qualty)




ANEXO C — Ata de Reunido de Revisdo Técnica de Projeto
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TECHNICAL REVIEW REPORT

(/L]

SOGEFI ATTENDEES Distribution / release (In oddition to ottendees)
Program team Program tasm

Function Nanw # Spacialist Function Name Fipucialiny

/ Management / Management |

SUPPLIER ATTENDEES Distribution / release (In addition to attendees)
Program team Program team

Function Naww 7 Spechaliss Fumction Name ] Specialist
/ Management { Managermant

AVAILABLE DOCUMENTS USED FOR THIS REVIEW

Sagim 17 o Yo - Reference Rev.




ANEXO C — Ata de Reuniio de Revisao Técnica de Projeto

TECHNICAL REVIEW REPORT

sateri .

LIST OF OUTPUTS TO ADDRESS AND SOLVE

1. TECHNICAL
Criscity
» - Autions f Cootmemsaniey Lubew izd::
3= hgh
:
2
]
&
s
2. QUAUTY
Criscity
il 5 o o
3= high
1
2
| ]
&
-
INDUSTRIAL
Crimcity
o Actien [ Conartlerme sxre Yo lo !::::f
3= high
i
2
H
4
5
4. LOGISTICS
Crrscity
Aarion | Crumiiramoiies Schadwlead
o e 1vlow and dits

e bigh




ANEXO C - Ata de Reunido de Revisdo Técnica de Projeto

soleFi«r

TECHNICAL REVIEW REPORT

5. PROGRAM MANAGEMENT
Criticity
w ey Kction J Countermaeanire i o s::ﬁm
date
3% high
1
3
4
5
RISKS
Criviciy
Action § Counteromssure Schodubad
N ftom ;.:hlg Filoe end dats

SUPPLIER PROPOSAL / COUNTERPROPOSAL

Critierty
" em Action f Counrmsasons % x fowr ot m
3= high
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ANEXO D - Formulério de Compromisso de Viabilidade do Fornecedor

S0 CeFlo- FEASIBILITY

COMMITMENT

Supplier: Reference:
Description: Index:

=
o

N/A | Yes

1. We have drawings indsxed , standards and specifications necessary to
produce tha part.

2. We have the capacity and the means necessary to produce

parts per meonth,

3. We are able to use the materisls specified in drawings.

4. We are able to inspect those materials and theiy environmentl compliance.
5. We are abla to undertake or snbeontract the surface trestments specified.

&. We are sble to inspect those treatments and their snvirommnental compliance.
7. We are able to measure a1} dimansions on drawings to 1710 of the rolerance
inverval

8. We are sble to meet 3 tasget of Ppk > 1,66 and Cpk > 1.33 on dimensions
classed a5 special features and on dimensions nonfied in the POA plan.

9. We arach the list of dimsnsions for which we ave not certain of anainiog
aPpk > 1.66 and Cpk > 1.33.

10. We are able so condnct a process mdit on submitting ISs,

11, Wea undertske not to nuske any altetation fo the process, grade of material,
dirnentions of sppexrance as compared to the parts xnd documents that we
subminted to you as Initis} camples without prior approval from SOGEFT Group.
12. We nndertake to supply this product with 2 quality target for the first year of

10 ppm
COMMENTS (document all negative responses):

o

O |gag|0|0Q|joDD|Io| O | D
B OO0 |O0|O0|0)D|OjO|l O
oD |g|lojo|jo|oo|ojo|jla |0

a
a
a

SUPPLIER'S AGREEMENT

" SUPVLEER’S PROJECT MANAGER __SUPPLIER'S QUALITY DEPARTMENT
Date: Date:

Nams: MHame:

Inxirinls: Initiaks:
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ANEXO E - Comité de Sele¢do de Fornecimento
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ANEXO F — Ata de Reunido de Analise Critica de Projeto de Peca

76

SOoeFIsor Design Review Report
l’roﬁn: Customer:
Supplier:
Sogefi Product Eng. ASQ:
Sogefi Program Mg. Dev. Site:

DESIGN REVIEW OBJECTIVES
Lt moin objectives of this Design Review
MAIN CONCLUSION
Design Review céjectives ochieved (Y/N) Criticol or No Go Po¥nts - Rizis [Y/N)
GREIN STATUS REDSTATUS
Need ro perform a new Desige Revew If the resalt 5 “red” or yollow”, enture that the distribution
/N) st of the vopoet inciudes the Jurktionis) or the intemal
customerfs) concemned with the crivical palnt{s) ﬁ

Comments - Recommandations or Suggestions

TOP 5 MAIN CRITICAL POINTS TO ADDRESS AND SOLVE

Criticey sl
W | Critial Poits 7 Probleen Root s Action/Counermantirs | Por | Selow | Schwduled | o etion
T | e date

Author: mmm[ Revised by: ]".:‘v?'v'z' Rt i DA E oo T b il AL |
Function: Name: Function: Name: Date
s v v esnoray] Fos Semen S e ] e ot et |
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ANEXO F — Ata de Reuniio de Analise Critica de Projeto de Peca

solteFi«-

Design Review Report

Design Review date: | Location: |
tead by:
SOGEF| ATTENDEES Distribution / release (In oddition to attendees)
Program team Program team
Function Name I Spedallst Functlon Name { Spechalist
J Management / Management
R&D*
Designer®
|_Program Quality”
| Program Mgr®
ASQ*
*: mandatory attendees
SUPPLIER ATTENDEES Distribution / release (In addition to attendees) |
Program team PFrogram team
Funetion Name 1 Specialist Function Name 1 specialist
/ Management / Management
ml
Program Quality®
Program Mgr®
AVAILABLE PROGRAM INPUTS USED FOR THIS REVIEW
List Use (Y / N) Title - Reference Revision
Bill of Material

mdmﬁr!ISDnmdd.

Functional or Technical

Nosrt

DFMEA

PFMEA

Simulation results

Design justification file

Stack chain

VP or DVPER

Control Plan

Customer Reguirements / Spec”




ANEXO F — Ata de Reuniso de Analise Critica de Projeto de Peca

saleri-o

Design Review Report

LIST OF MAIN CRITICAL POINTS TO ADDRESS AND SOLVE

Criticity | o\ e Resl
N* | Critieat Polits / Pioblam Rook Case Action / Countermeasuie Pt i=iow end dyts opmpletion
3 = high date




ANEXO G — Rastreamento de Prototipos de Itens Montados

79

Référence :
ISQERFIcor | FICHE TRACABILIVE PROTOTYPE PRODUIT/PROCESS . **  roRseont

ASSEMBLAGE - PRODUCT / ASSEMBLY PROCESS Version B
PROTOTYPE TRACEABILITY SHEEY PW* : 112
Project N
Deawing : Levet: |
Part :
Definition/particutarity :
Assemblage

Une cople de Ia fiche diiment remplie doit étre Jointe 3 chagque kot veé,

Moyens d'assemblage:

Moyens d'assemblage:

Moyens d'assemblage:

Reprises effectuées sur les pibces :

Contrdle effectuds sur les piices :

Nombre de pidces livrées :

Remarques ;

Noterle N* da lot ou N* de BL des composants assemblés :

Composants: N°®de BLou N* de
lot




ANEXO G - Rastreamento de Prototipos de Itens Montados

80

[satert... FICHE TRACABILITE PROTOTYPE DRODUIT/PROCESS _i-“"" FORS2001
ASSEMBLAGE - DRODUCT / ASSEMBLY PROCESS Virsion B
PROTOTYPE TRACEABILITY SHEET Page - 212
Project N*
Drawing : level: |
Part :
Definition/particularity ©

A copy of the completed form must be included with each batch delivered.

1) Process traceability :

Respongible (contact Name)

Marking of the parts :

Assembly date :

Assembly device :

 Assembly device

Assembly device :

Ruworks done on parts ©

Controls done on parts ©

Number of parts delivered :

Flaase note the batch number or the defivery note of each assembled components ©

Components :

batch number or
the delivery note




ANEXO H — Rastreamento de Pecas Protoétipo
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lsokerl o | FICHE TRACABILITE PROTOTYPE PRODUIT/PROCESS

Referm FORSO00E

MOULAGE -MOLDING PROCESS / PRODUCT | Version B
PROTOTYPE TRACEABILITY SHEET ol 172
Projet N*
[ Plan : indice : |
piéca:
Définition/particularite :
Moulage

Les pidces doivent &tre marquées par une idemtification pour le numéro de lot, &t pour e numéro de mise
au point. Une copie de la fiche diment remplie doit étre jointe 3 chague lot livré

1) Iracabilivé:

Rasponsable (NOM contact)

Date :

N* de moulide :

Codification du N® moulee

N® de mise au point:

Codification de 'a MAP :

Moyens da fabrication ;

Temps et tempaniture §'#tuvage matidra or
Traltement thermigue

Temps da cycle :

Matiére

Lot de matiére ©

Poids dea la pidce :

Contedleur :

Raprises effectudes sus les pldces

Nombra de piéces livrées :

Remarques :

2) contrdles démarrages
Nombre de pidce 3 controler :

Type de contrdle :

Movyen de contrile :

fidsultats :




ANEXO H — Rastreamento de Pecas Protétipo
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lSOeF1 w0 | FICHE TRACABILITE PROTOTYPE PRODUIT/PROCESS

Reférence ©  crpconm

MOULAGE -MOLDING PROCESS / PRODUCT | Version 8
PROTOTYPE TRACEABILITY SHEET T 212
P__t_ufectﬂ"
Drawing : tavel : |
part:
Definition/particularity :
Parts must be identified for the batch number, and for the number of tuning.

A topy of the complated form must be inctuded with each batch delivered.

1) Traceability:

Responsible {Contact Name)

Date .

N* of molded :

codification of N* of molded :

N" o tuning:

Codification of tuning : _

Assembly device :

Time and temperature of drying material oe
heattreatment

Cycle time :

Material :

Material batch number:

Weight of pans

controlter :

Reworks dohe on parts

Number of delivered pans :

Remarks :

2) stantcontrols;

Number of parts to be controlied :

Type of control :

Control method :

Results :
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ANEXO | - Formulario de checagem de Processo de Manufatura
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ANEXO | - Formulario de checagem de Processo de Manufatura
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ANEXO J - Check list de conformidade dos requisitos de produto

Sokertc, ™| e e ]
e SUPPLIER QUALITY ASSURANCE :::
G REQUIREMENTS
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ANEXO J — Check list de conformidade dos requisitos de produto

soteri«.
oy SUPPLIER QUALITY ASSURANCE
e i e W REQUIREMENTS

Elerwntc of the BCAR are Lo be sant to Mrlls
1 thee At
copyto

{50GER cross the necessary needs in the grey boxes |
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ANEXO J — Check list de conformidade dos requisitos de produto

AR |
R LR - .Ecs-___..ﬂw smuneug aqusy |
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HAGR HEN A UM DRV # A  HIBIAYD PATUAL B SRELIAG U s ane apd TUIWRID ML 03] U (UG

SHISLNORINYD [vj20dg




ANEXO K — Ficha de Descritivo de Embalagem e Transporte

DET

Date ©

FILTRATION

PACKAGING AND TRANSPORT DESCRIPTION

COST (R$)

| Date © (O S e A
SUPPLIER (SOCIAL REASON) PRODUCT
B orMCode: Weight
Description :
Local Delivery .

(=S 1] % YY)

. P AND D.U@

{DailyConsumplion

SUPPLIER PACKAGING PROPOSAL

P.U.

Packagling Unit

TYPEOR DIMENSIONS ¥ OF PIECES GROSS

[ Standard Carboard

Pastic Case KLT/ VDA

Cardvoard or Rastic Case

D.U.

TYPEOR

Drive Unlt #OF PACK.

Set Palelzed

Cardboard box on Faiet
Raturnsbla Fack (Standard/Especifiy
Others {w ood box, supplier pack, ekc.}

ACCESSORES

Proteglio, sacos plisticos,
fitas, separador, coies, ...

PIECES PER PACK

PECE FC U [ BTV DURCIOE
PARTS MUST USE THE PHOTOS.
[DELIVERY CONDITION MUST BE FILLED
ROAD Delivery Frequency,
AR Volume (Ton average for sach delivery) :
RAR. (consider st elient products)
SEA king transport YES NOT it YES, number of teveis [N
ini the case of durable pacidng : PACKAGE PROPERTY
Responsibility of Return Shipping: sueptier [Jsocen SUPPLIER

Value Package assembled / dismantled (1 for3,..):
Frequencyofretumn (1for 1,3 for 1,...}:

1 For SOGER
o~ d

STORAGE CONDITION STATEC STACKING YE NO ifyes # lowts:
DYNAMIC STACKING YE NO Hyes # lewis:
{*} Dynamic Stacking: Handling intemal SOGEFI - Max 250 meters
APPROVAL
SAPETY £ FHVIRON ENT 1 W ANUFACTIRING DATE OF SUBMISSION:
RESPONSIELE {REBFONSER E:
DATE DATE: REVIEW:
SIGNATURE SIGNATLRE
DATE OF DEPARTURE:
LOGHTICS | PACKAGING ENG
RESFONSELE RESPONSELE.
DATE DATE
SIGNATURE SIGNATURE
i QUALITY [PACKAGE APPROVED: 1
RESFONSELE
DATE
SIGNATURE.

88
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ANEXO L — Formulario de Qualificagdo de Processo de Fornecedor
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ANEXO L - Formulario de Qualificacido de Processo de Fornecedor
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ANEXO M — PSW Sogefi (Continua)

. . Suspansion | Al & Coaling Filtration
soert« Part Submission Warrant Rerence: ou saonar | FORSION | Cavotezn
Rendsion 3 B ]
Furt Namre: Quest. Pt Numvber
Shown on Drewing Nusthes: CPAM Part Number
Enpinesring Change Level Dwied
Safely and/or Govemaant Ragulstion Oves  [Jhe Rurchase Order No. Weight {ikg)
ORGANIZA TION 8 ANUFAC TUHING ENFORMA TION CUB FOM IS¢ SUENST T TAL INFORA TION
Supgler Name SupplerVendor Code [ YT T T
‘Streel Address Duyerftuyer Gode
iy Fosts Code Counbry Applcation
REASON FOR SUBKIISSION (Check ot leact one)
] b submission O  Cuge to Optional Conat o Material
]  Engiweering Changels) 1 sub-Supplieror Maieris Sowce Chnge:
O odng " Refort or adtional [0  chengein RutRucassing
[0 Comecton of Diserapancy 3 ronrs prodtuced st Addlicosl Locaton
[0  Toding hactive > then 1 yoor 3 Ofher- plosse spacily

REQUEETED SUBSIISSON LEVEL [Cheik one)

3 Levet 1 - Wamant only (and for designatiod sposarince e, an Appoarsace Approvst Report) submiied fo customer,
0 Level 2 - Wairant with product samples and ined supporing datir Sutwriliad to cusionnss.

[0 teveld- Wammot with prodoct samples and complet rting s subnitizd Lo customer.

[ Level 4- Worrant and other requin 2 definad by

[0 Level5- wamant with prodict ssnpiles snd complee supporfing date review od st L Tocati
SUBNISSION REBIL TS

Mokd  Caviby £ Pr Frocess number -

PPAP SUBIISEION LEVEL.
(See above in document)

R R R SOGEF] Specific Requirements

R R R 2 Design FVEA

R S R 43 Ferformance/Functional Test Results

R s R 14 Declaration of the material in MOS form

R R R 15 Froduct raceabilty procedure

R R o 15 ST : s g, TRy,

R R R | w7 Safety data sheet

R S R 18 Moteral cortficate and Matersd test results

R s R i3 Serrpie parts. {from FRAPproduction batch)

R 140 Warrant PPAP(PSW, VDA coversheet. )

R R R in Warrant FPAP from sub supplers

R R R 1.2 Hesier Semrpie

s E] R |13 Te o u

R R R 21 Frocess Flow Chart

R R R z2 Frocess FMEA

R 4 R 23 Control Rlan

R R R 24 Renforced Control Rl

R S R | 25 Measurements report

R R R (hecking Aids & Gauges

R R R s MEA (Measuring Syslem Analyss)

R R R F3 4 Inilinl Froce:ss Capabilty Study

R R R 28 SOGEF A g Fre. audi report

R R R | 31 Logistic shaet and packaging definiion

R R R 41 DEM Cusloner Spec. Requirements
§ = Submitied / R = Refain and document make available I * *» Following cusiomer demand
(%) During development phase, the responsibility Sogel of defivery appeoval is delined {see commernt of each coll).
During ensss product poneni PPAP approwal (modidication, renswel fools elc. .. ) is fully under SOGEFI plant quality's responsibility.
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DECLARATHON

[ Bffem that e samples represented by this warrant are representalive of ur parls, which were made by a process et meets al Production Part Appraval Frocess Manual 48 Edition

Requiremrents. | furtfier affrmthat these were pr #ithep bon refe of i _hows, tako certily that
tor your review . |have noted any devistion from this declaration below .
EXPLANSTIONCOMMENTS.
ks each G Todl proparly tagged and numbered? Oves One Ona
Has Q2 quired Subrst of Concem nformation besn submitted by MOS ] Yes One Owa KOS Number:
Are polymeric parts Kerntifled w it approprisie IS0 marking codes? O¥es Ow Owe
Crganizatian Authorized Signiaturs Date
Frint Name hone No. Fax No.
TRle Emil
SOGCEFI APPROVAL l
Part Naree: 1] Oust. Part Namber
Shown on Draw ing Namber +] CPAM Part Number
Engiveerivg Change Level 9 tiated 00/01/1900
51 ) . "
FRAPWarrant Disposiion: |Dwgo! |DREJMR0| [] under deviation %‘m Dendation valid until :
Tum bokow for mOe sl nde bot He FPAS quproval Quol o —J T .
Sogefi Quallty Signalure: bate
Frint Nare:
Sogefi Furchasing Spnature Date
Print Keme:

Comprents f Remarks ©




ANEXO N - Registro de Licoes Aprendidas

Lesson Learned n°®

s*e=. GROUP

Subject :

Pradutt coneprnid:

Product refarence :

93

- . "n‘ '-—-
- — ““ —
K e MERE.
“WHAT rias ~ iy e
—— e et
o w s WHY s e
WNEN

NOK picture:

| Problem Analysls {Root causes):

Effect:

Actions:




ANEXO O - Formulario de Run at Rate

Final Quality Evaluation Series Datasheet

Quantity: Piece number and launch curve

Planning figures
Volume targe [ Available production time
[units/day] (working teme minus breaks, dstribution times set.up
times, |
[min/shift]

Volume target (requirament) P ion facility
funits/year] for ARA product,
e,g system is used at 100% for the part

System filling date’ d System occupancy
(SOP suppliar) [DDIMM/YYYY] time

for this part (for multiple use only)

Numbar of shifts

{per cay) c’biSa Target cycle time for single use

[min/OK part]

Number of shifts

(per week) d/5a  Target cycle for multiple use

[min/OK part]

General questions Remark
| ptanning/pr: t pleted?
[Y / N] [number of staff]

Personnal qualification {famillarisationitraining)
concluded? [ /N

Have capacity limits been cnordinaied]
with subsuppliers (verification)? [ / N]

Performance test Implemented and

successiul at all subsuppliers

Bottleneck Value Remark

Time-critical process stage
{bottleneck) in process|
[description]

Produced quantity
fquantity including scrap and test
parts) [units]

Requlred production time
(for producing the above
quantity) [min.]

Scrap
(number of parts including test
parts) funits]

Reworking {number of parts|
from scrap that can be
reworked) [units]

Reworking time
{time per part) [min |

This calculated cycle time was reached during the final quality evaluation senes and must be shorter
Calculated cycte time than the abowe cycle time calculated under target cycle time.
{27 (1-3+4)} [min/OK part]

RESULT

<= Switch traffic signal manually! r = red, y = yellow, g = green

Cycle time > Target cycle time
{planning figures) == red
Cycle time > Target cycle time
{planning figures) ¥ measures
ter achieving SOP => yellow
Cycla time < Target cycte time
{planning figures} => green
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ANEXO P - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
(Continua)
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ANEXO P - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO P - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO P - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor (Fim)
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ANEXO Q - Analise de risco do projeto para pecal/fornecedor critico
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulario de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO R - Formulério de Acompanhamento de APQP de Fornecedor
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ANEXO S - Resultados dimensionais do grommet (Continua)

Cota Boleada
1 2 3 4 5 6 7
%] %] %) %] D A D A r
Minimo | 19,80 | 14,70 | 2,40 | 15,70 | 3,30 29° 0,20 44° 0,2
Maximo {20,40 | 15,30 2,70 | 16,30 | 3,90 31° 0,80 46° 0.8
Nominal | 20,10 | 15,00 | 2,55 | 16,00 | 3,60 30° 0,50 45° 0,5
Tolerancia |+ 0,30 |+ 0,30 |+ 0,15 [+ 0,30 [+ 0,30 £1° + 0,30 = 1° + 0,30
Cavidade Encontrado (Medigfio 1)
2,51 3,54 | 29°52'48" | 0,55 | 44°41'17" | 0,49
1 20,04 | 15,06 — 15,96 — 2 2
2,56 i 3,49 | 30°0126" | 0,49 | 45°20'10" | 0,51
5 20,06 | 15,05 2,48 16,08 3,50 | 30°23'02" | 0,64 |45 04‘19“ 0,52
2,54 3,47 | 30°11'31" | 0,64 [44°55'41" | 0,50
Qo 4 Q 1 "
3 19.99 | 15,02 2,49 16,09 3,49 30 0,55 | 45°20 10“ 0,46
2,52 3,52 | 30°14'24" | 0,51 | 44°57°07" | 0,52
2,55 3,51 | 29°52'48" | 0,52 | 45°12'58" | 0,53
4 19,90 | 15,22 = 15,95 — : 2
2,52 5 3,47 |29°55'41" | 0,50 | 45°1424" | 0,56
2,55 3,55 | 29°55'41" | 0,56 | 45°14'24" | 0,57
5 19,89 | 15,14 16,02 : 2
2,54 3,41 | 30°04'19" | 0,55 | 45°%05'46" | 0,56
6 19,93 | 15.13 2,54 16,03 3,54 | 30°24'29" | 0,61 [45°14'24" | 0,48
2,47 3,52 | 30°18'43" | 0,59 | 45°08'38" | 0,57
7 2011 | 14,99 2,51 16,06 3,48 | 30°14'24" | 0,47 | 44°49'55" | 0,64
2,50 3,50 | 30°07'12" | 0,55 [ 45°01'26" | 0,64
3 20,10 | 15,00 2,49 16,04 3,49 | 29°49'55" | 0,48 | 45°12'58" | 0,63
2,51 3,54 | 30°27'22" | 0,56 | 44°45'36" | 0,60
s} I " Q '10“
9 20,08 | 15,16 2,53 16,03 3,47 [29°48'29" | 0,50 | 44°44 0,48
2,48 3,51 | 29°49'55" | 0,49 | 45°10'05" | 0,64
10 20,11 | 15,01 2,55 16,05 3,50 | 29°48'29" | 0,58 | 45°15'30" | 0,57
2,52 3,47 | 30°12'58" | 0,61 | 45°21'36" | 0,59
1 20,09 | 15,11 2,50 16,06 3,53 | 29°49'55" | 0,58 | 44°34 14r 0,54
2,56 3,52 | 29°55'41" | 0,55 | 44°49'55" | 0,60
1 20,11 | 15.22 2,49 16,10 3,47 | 29°47'02" | 0,63 | 44°39'50" | 0,49
2,50 3,46 | 29°55'41" | 0,54 | 45°04'19" ; 0,47
13 19,93 | 15,16 2,48 16,00 3,50 | 30°18'43" | 0,60 | 44°45'36" | 0,58
2,48 3,50 | 30°17'17" [ 0,56 45° 0,58
14 20,00 | 15,10 2,54 16,02 3,47 | 30°0126" | 0,60 | 45°17'17" | 0,60
2,53 3,53 | 30°25'55" | 0,48 | 45°18'43" | 0,61
15 19,94 | 15,10 2,55 16,09 3,50 | 30°14'24" | 0,59 45 0,58
2,47 3,54 | 29°49'55" | 0,57 [45°17'17" | 0,62
16 19.88 | 15.18 2,52 16,07 3,49 | 29°51'22" | 0,58 | 45°17'17" | 0,52
2,52 3,54 | 30°08'38" | 0,60 [ 45°41'17" ] 0,60
17 19.87 | 15,06 2,55 15.97 3,52 | 30°07'12" | 0,63 | 44°49'55" | 0,54
2,51 3,48 | 30°11'31" | 0,47 | 44°44'10" | 0,54
18 19,95 | 15.11 2,53 15,95 3,48 | 29°4829" | 0,55 45 0,56
2,52 3,48 |30°23'02" [ 0,56 | 44°55'41" | 0,51
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ANEXO S - Resultados dimensionais do grommet (Continua)

2,48 3,55 | 30°08'38" | 0,64 |44°55'41"| 0,54

19 20,10 | 15,14 : 15,98 - : 2
2,51 3,47 | 29°49'55" | 0,57 |44°49'55" | 0,62
20 20,04 | 15,02 2,52 16,04 3,49 | 30°01"26 0,46 |44 57'07 0,55
2,51 3,47 | 29°52'48" | 0,58 |45°08'38" | 0,57
21 19,96 | 15.16 2,53 16,08 3,48 | 30°18'43 0,53 | 44°58'34" | 0,51
2,55 3,49 | 29°51'22" | 0,65 45° 0,57
2,48 3,54 | 30°07'12" | 0,58 |45°14'24" | 0,45

22 19,95 | 14,99 2 16,05 2 : 2
2,49 3,48 | 30°25'55" | 0,50 |44°44'10" | 0,47
2,53 3,47 | 30°11'31" | 0,51 |45°18'43"| 0,56

2 19,97 | 15,19 2 16,0 2 : 2
3 7,9 2,52 ? 3,48 | 30°04'19" | 0,53 |[44°41'17" | 0,45
2,52 3,48 | 29°45'36" | 0,64 |45°17'17"| 0,51

24 20,12 | 15, 2 16,02 2 : 2
201 2,53 3,55 30° 0,57 |45°18'43" | 0,62
2,50 3,49 | 30°1843" | 0,52 |44°51'22"| 0,53

25 19,93 [ 15,12 : 6,02 : : -
2,50 . 3,51 | 29°57'07" | 0,65 |44°52'48" | 0,60
2,48 3,47 | 30°25'55" | 0,51 |44°51'22"| 0,59

26 19,90 | 15,16 > 15,97 = ? , :
2,50 3,52 | 29°57'07" | 0,51 |44°41'17"| 0,63
2,55 3,53 | 30°08'38" | 0,52 |45°05'46" | 0,53

27 20,11 | 15,15 . 6,0 s : .
2,48 16,00 3,47 | 30°07'17" | 0,58 |45°12'58" | 0,63

o t [} 0 t H

8 19,91 | 15,09 2,47 16,05 3,48 | 29°54'14 0,51 |44°57'07"| 0,59
2,49 3,53 | 30°15'50" | 0,64 [45°11'31"] 0,49
29 20,07 | 15,00 2,55 16,09 3,55 | 30°04'19 0,51 |44°4829"| 0,52
2,51 3,46 | 29°55'41" | 0,64 |45°15'50" | 0,60
2,46 3,50 | 30°18'43" | 0,48 |45°12'58" | 0,59

30 20,08 | 15,06 = 16,06 . : .
2,47 3,48 | 29°55'41" | 0,55 |44°52'48" | 0,61
2,51 3,49 | 30°20110" | 0,53 |44°5834" | (0,48

31 19,93 | 15,19 = 16,10 > : 2
2,56 3,54 [ 30°07'12" | 0,63 |[45°12'58" | 0,51
2,46 3,48 | 29°55'41" | 0,59 |44°45'36" | 0,54

32 19,98 | 14,97 2 16,07 = : :
2,49 3,50 | 30°15'50" | 0,62 |[45°07'12" | 0,49
Méaximo | 20,12 | 15,22 | 2,56 | 16,10 | 3,55 | 30°2722" | 0,65 |45°21'36" | 0,64
Minimo | 19,87 | 14,97 | 2,46 | 1595 | 3,41 | 29°45'36" | 0,46 |44°39'50" | 0,45

Desvio - = - = = - . - _
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ANEXO S - Resultados dimensionais do grommet (Continua)

Cota Boleada
1 2 3 4 1 6 7
%] %) @ ) D A D A r
Minimo | 19,80 | 14,70 | 2,40 | 15,70 | 3,30 29° 0,20 44° 0,2
Miaximo | 20,40 (1530 2,70 [ 16,30 ] 3,90 31° 0,80 46° 0,8
Nominal | 20,10 | 15,00 2,55 | 16,00 3,60 30° 0,50 45° 0,5
* * + * + + L0 +
Tolerdncia | 0,30 | 0,30 | 0,15 { 0,30 | 0,30 +1° 0,30 0,30
Cavidade Encontrado (Medigéo 2
2,47 3,53 30° 0,60 |45°24'29" | 0,69
i 19,95 | 15,05 — 16,06 — 2 .
’ ’ 2,50 ’ 3,56 | 30°41'46" | 0,48 | 44°51'22" | 0,65
2,48 3,50 | 29°55'41" | 0,60 | 45°36'00" | 0,59
2 20,01 { 14,92 —= 99 . -
2,46 i 3,55 | 30°47'31" | 0,55 | 44°57'36" | 0,62
2,54 3.52 |30°37'26" | 0,55 | 44°53'17" | 0,64
3 20,15 | 14,93 [— 98 : 2
’ 2,49 . 3,49 | 30°54'43" | 0,51 | 44°49'55" | 0,60
' n 4 [+} 1 "
4 20,02 | 15,10 2,51 15.98 3,51 29°26'53" | 0,47 |44 51'50“ 0,62
2,54 3,55 | 30°44'38" | 0,51 | 45°40'00" | 0,57
5 19,85 | 14,97 2,55 15.97 3,54 |30°01'26" | 0,48 | 45°05 46“ 0,62
2,51 3,55 130°17'17" | 0,60 | 44°54'43" | 0,66
6 19,89 | 15,05 2,48 16,01 3,51 | 30°44'38" | 0,56 | 45°50'00" | 0,59
2,51 3,51 | 30°44'38" | 0,58 | 45°10'05" | 0,60
7 20,13 | 15,06 2,50 15.97 3,52 |29°26'53" | 0,54 | 45°11'31 . 0,70
2,49 3,49 | 30°12'58" | 0,56 | 45°22'00" | 0,62
g 20,04 | 14,90 2,55 16,02 3,56 | 30°56'10" | 0,54 | 44°54'14" | 0,59
2,50 3,56 |29°35'31" | 0,51 | 44°36'58" | 0,58
9 19,91 | 14,99 2,48 16,02 3,56 | 30°04'19" | 0,54 | 45°37'36" | 0,63
2,47 3.55 | 30°04'19" | 0,49 | 45°50'24" | 0,64
10 19,90 | 14,92 2,52 15.97 3,50 | 30°23'02" | 0,54 | 45°04'19" | 0,65
2,47 3,56 | 29°47'02" | 0,55 | 45°57'36" | 0,58
0 1 tH 4 [+ |26|l
1 19.98 | 14,94 2,53 15.94 3,56 | 30°17'17" | 0,51 | 45°25 0,66
2,49 3,52 30° 0,59 | 45°33'07" | 0,64
12 20.15 | 14,96 2,47 15.94 3,50 | 30°47'31" | 0,58 | 44°47'02" | 0,69
2,53 3,54 | 30°21'36" | 0,47 | 45°34'34" | 0,67
13 19.89 | 14,96 2,50 15,98 3,57 |29°19'41" | 0,55 |45°17'17" | 0,66
2,55 3,57 | 30°20'10" | 0,54 | 45°30'14" | 0,58
14 20,08 | 15,01 2,51 16,08 3,50 | 29°41'17" | 0,52 | 44°36 58. 0,59
2,47 3,54 [ 30°34'34" | 0,62 | 45°53'17" | 0,58
15 |20,07 | 14,03 235 |15 g9 [ 232 | 30°1843" | 0,60 | 45%722" | 0,58
2,52 3,54 |29°57'07" | 0,53 [ 45°30'14" | 0,63
16 19,91 | 15,02 2,49 16,00 3,50 | 30°56'10" | 0,56 | 45°11'31" | 0,63
2,52 3,53 | 29°28'19" | 0,60 | 44°47'02" | 0,68
2,51 3,52 | 30°05'46" | 0,60 | 45°12'58"{ 0,67
17 19,92 1 14,93 | 2,50 | 16,02 | 3,53 | 30°23'02" | 0,57 | 45°33'00" | 0,58
2,48 3,55 1 30°17117" | 0,52 | 45°36'00" | 0,66




ANEXO S — Resultados dimensionais do grommet (Fim)

18 | 2007 | 14,99 249 | 160p | 352 |29°3531" | 0,58 |45°15'50" | 0,56
2,48 3,55 |30°17'17" | 0,52 |45°36'00" | 0,66
19 120,00 1400 |22 5.9y | BSL |30°5443" | 0,48 |45%3307" | 0,67
2,55 3,49 |29°49's5" | 0,49 |45°07'12" | 0,69
20 120,06 | 14,91 250 | 1603 [2:52 [29°25'26" | 0,61 |450253" | 0,63
2,50 3,49 [29°31'12" | 0,51 |45°48'58" | 0,67
21 | 1087 | 14,02 |25 1609 [ 349 [203531" | 0,51 |44°3238" | 0,66
2,50 3,50 |30°38'53" | 0,57 |45°15'50" | 0,57
2,53 3,51 |29°25'26" | 0,58 |45°43'12" | 0,65
22 | 19,90 | 15,00 F2222 15,95 [ : :
> a5 3,49 |30°21'36" | 0,55 |44°51'22" | 0,58
2,48 3,50 [30°53'17" | 0,52 |44°3238" | 0,67
2 20,15 | 14,95 |2 90 [ ’ 2
’ : 252 | °% (3,53 [30°2429" | 0,54 |45°0419" | 0,66
2,48 3,54 |30°04'19" | 0,56 |44°4829" | 0,63
24 |20,02 | 15,06 -2 91 = ’ R
251 | 7! (3,56 [29°3405" | 0,51 |451843" | 0.62
2,51 3,55 |30°10'05" | 0,50 |45°3726" | 0,60
25 [20,04 | 15,02 22— 16,10 [ ’ —
2,53 3,57 |30°08'38" | 0,51 |45°43'12"| 0,64
2,47 3,51 |29°49'55" | 0,54 |45°12'58" | 0,67
26 |19,86 | 14,97 22— 15,89 [ ’ ’
249 | % 73,50 [30°3307" | 0,52 [4570419" | 0,66
27 | 1088 | 15,00 L2535 1505 | 251 [29°2526" | 050 |4S°1I31"| 0,63
2,53 3,54 |30°38'53" | 0,57 |45°21'36" | 0,68
28 120,05 | 14,08 |23t ] 1506 [ 255 [30°40'10" | 0,55 |44°5248" | 0,58
2,51 3,53 |29°54'14" | 0,57 |44°3531"| 0,57
2,51 3,56 |29°45'36" | 0,62 |44°08'38" | 0,65
20 20,08 1505 === 15,91 [ : ’
2,52 3,53 [30°34'34" | 0,58 |44°32'38" | 0,64
30 | 1007 15,05 248 | 67 [ 352 [30°4146" | 0,61 |45%5443" | 0,70
2,47 3,56 [29°32'38" | 0,49 | 45° | 0,60
1 |2003 | 1500 248 1505 [ 3:52 [20°2526" | 0,52 |44°5122"| 0,64
2,54 3,54 130°11'31" | 0,61 |45°36'00" | 0,65

O t n 4] ] 1t
22 | 1908 | 15,08 |-25L] 1606 [2:57 [30°0838" | 0,50 |454019") 0,62
2,49 3,52 |30°50'24" | 0,59 {44°49'55" | 0,64
Mi4ximo | 20,15 | 15,10 | 2,55 | 16,10 | 3,57 |30°56'10" | 0,62 |45°57'26" | 0,70
Minimo | 19,85 | 14,90 | 2,46 | 15,89 | 3,49 |29°19'41" | 0,47 |44°25'26" | 0,56

Desvio
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ANEXO T — MSA do durémetro — Shore A

HWinNEX ¥2.16 VI=E (o) 2011 HEA - HUTCHINEON BRASIL AHTONOTIVE
Arauive : DUE-001 . venl-2018refilpta MEA
Himoro do teste : O Eprial : B
Pigina: 1
Identificagéio
Fabrics ¢ HaR~Hutchinsen
Departanento : Fmtrologis
Setor : Producle
Pecs : FTRARER
Caracterint. : ﬁzrcza
Unidade ¢t Enore*lA*™
Pericdo : Feversiro 16
Instrumento : DUE-001
r Wallace
: Diqital Eletronico
Hum Cacas Decimxio B 0
Humero de Inspetorsm : i
Humers de Pegas s 1
Humaro de Leituras ¢ 12
Tolerancis L 16
Sicpn do procasse T &
H* de desvios . &
Variacas dos procesco : je] 4
Limite Inferior t 45
mire Superior i)
Beg. Inieial: 12!&2120.: 00:00:00
Reg. Pinal: 1270272016 00:G0:00
Valores padedo
Faga I~ 7%
A
Leit 01 Leodt 02 Imit 03 leiw 04 Laic 65 Lei: 08
70 70 71 70 7L T
Leit 07 Leit 08 Imir 99 Leiv 10 Leis 11 Ledic 12
71 71 71 21 73 71

Célculo de Tanddozina

Valor Padydo 71.0000
Tolerdneia ~ 10.0003

Siqua do proceszso  £.0000
Variscao do procesco -~ 34.0000

Incperor{l: A

%01 = 70.7500
Tendéncia N&dia - -0.23500

Sigmy ¢ = §.4523

Sigqza b = 0 13486

t - ~1.9149

99, 00t de Intervalo de confisncs ds tendéncis
Inferior - ~D.GEES

Superior - 0.155%

* TendBncis zcolizdvel.

tVEVariaglic do procensg) - 7.4 %
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ANEXO U - MSA do Projetor de Perfil (Continua)
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ANEXO U — MSA do Projetor de Perfil (Fim)

WinMSA V2.16 VTB_(c)_2011 HBA - HUTCHINSON BRASIL AUTOMOTIVE
Arquive : PP-004-rr-NOVO-2013.MSA

Nimero do teste : 0 Serial : 9

Pagina: 3

Cdlceulo de RR peloe métode das médias e amplitudes - Continuagdo

EIC x = &6.30
Médias fora dos limites de controle = 29 = 96.67 % do total de pegas



ANEXO V - PSW Aprovado (Continua)

Lo Lo & iy e

soferic. Part Submission Warrant L) M Il T

5wy Zent PetSiarber et
P Y g BRYROT N Pt Fepraie =
Trnpwer sy G bina 0 Daug 1316
Sataby MR MY ST Pise o Parn D e Pt 141 oorEy
F— CFSTSIN SUNAITAL IWFNATION

W-ﬁ:&‘ugﬂmﬁgﬂblﬁ Hﬂ
I3 Hwoe Do L2

Mun Oy Sarioa lalsrcier Sowewt BRITE
Beafh O ccory o T e -

Hyemata 1igi0-450 Beant ik op fukrn S Shee
[ Fexwt Covie TSy & ]

BB FOR SISO (T 1 Wk ora

bt ek 8 e N S Corvanaracecr Wisbew

Frgenawex) Zhirgi k) B Snhr o W o ¢ S3iiign

Toming Travuke Naphs e Rof pimpwart w adtswwi 8 Cangm B Prmmery

[P e —— Pugle oo i ABSANG Lataiam
1 teig e s own 1 e 0 oo pome gty

WECHFEN TR Vb LTV, o-amh cani
£ it ...-ﬁm-mmhmwmwmwum
g T 7 B s i L o YK S AR e 1 e

Lt 3 A e RS WPy I S E T

[ it darmtsmrare mpmwrwe w dohont by sior %
Bl ie 8 Woammis proowct samgs wd sumginl r sumerig s - Apchirg Rkt mi zz 3
St SN TS
i/ oty | bt Frsons st 1 Mhsicy e B o iiin] e ————
PRAR T LD
e sbaww 1 AT
It m
i‘ 1] o ARGttt PO PN wi| Scemororpeerew | Comments
il e bl ok al*“l"h
" - . [ e LUlil Srwete Vgt e
] [ - L) [F] L ¢ WA
- a & L] 13 Cotar el pvioms Ted e Sy
R ] 5|8 W ] 4 T o e W
- L] 1Y ® 17§ By i 10 sptdly prwmdrs
w]l a [ & | UE | Sewew red oo mgaing pangored e (Mrege heley | 2 s a0 [Rp—
" " o L w Larey bie e e mgg e 1ok ayw v
[l s [ . 13 Lt commbe e @l B @ el P
“ O 5 1 K] S G (YT AT s el
Ny s L] O (E1) Vean et FEAR (TLA WA powrstee )
. O [} . 1 Wt TEAS A el gpiees
[ " " . 11 Mesie lag
] [] [ ¥ (AL} Teroway Wegom wpreret
" " s " [ -
. " £ » e Pmess A
Ld L] - L] r» aatnE e
. " s " 24 Bdopt amed b
L 13 L) H %] e L
bT : ;-I & ] ) "flutogl.ulr-'
T " [ [] = VA | Ve g ST AN
= | & | % ®x | 27 s s Dottty sy
L] L] » - a oo TN P g S ) S 1 1Y BT SR
- - - " an B bl o B o
[ ] " 2 [ Col e Tom Segaerers
§ 2 subnimed | R » Recan and dacunen] sake vadabie = Folowtng custemes demand
P Som o pereess pitaza THe SRR Se “v‘ £ L IDUR TP \.wuv I36€ LRrTET (L eMt (ol
xr woy SUREE PHEALTER TRITOITAN b o LT OO priea X banag et | ok el tesdiet SOGER | (A ety * 1e1ine by

117



118

ANEXO V - PSW Aprovado (Fim)
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