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Objectivos do Planeamento Avancado da Qualidade
O Planeamento Avancado da Qualidade € a pedra fundamental para evitar defeitos e para a melhoria continua de
produtos novos e modificados e processos ja na fase de planeamento.

O objectivo é verificar todos os pontos essenciais no planeamento de um produto novo e maodificado, e tomar as
medidas correspondentes, para assegurar a capacidade do fornecimento em série ou producao de artigos de elevado
valor qualitativo, respeitando todas as especificacBes para a producdo em série.

Para isso, o fornecedor deve ser incluido no desenvolvimento de pegas / desenvolvimento de protétipos, num dos
primeiros estadios, para ja neste estadio fixar requisitos para a producao em série e assegurar a sua viabilidade.

O PAQ inclui todas as fases de planeamento e projectos, inclusive o primeiro estudo de viabilidade, a verificacdo dos
documentos técnicos e da FMEA® do produto, a criacdo da FMEA do processo, plano de controlo, planeamento e
producdo, bem como verificagdo da adequacgédo das ferramentas, formacao, equipamento, a determinagao do controlo
do processo estatistico (CPE), embalagem/transporte/manipulagdo, assim como a monitorizacédo de pegas, processos
e prestacdo de servigcos de fornecedores.

Campo de Aplicacéo

Esta Norma da Voith é valida para os fornecedores da Voith Turbo bem como para as unidades de producao internas
da Voith, em especial para o sector de mercado Rodoviério e ainda para todos os locais e empresas da Voith Turbo
em ligacdo com a respectiva especificacao de fornecimento e encomenda.

Esta Norma da Voith substitui a directiva de qualidade QRar030 do sector do mercado Rodoviario dentro da Voith
Turbo.

Definigdes

ACM  Analise da capacidade das maquinas

PDP Procedimento documentado dos processos
ACP  Analise da capacidade dos processos

PAQ Planeamento Avancado da Qualidade

VN Norma da Voith

Competéncias

O PAQ para os fornecedores abrange o planeamento da qualidade para todas as pecas originais (internas) e pecas
compradas (externas) dos fornecedores. Para a peca nova devem ser executados todas as fases de planeamento que
se seguem. Neste caso tem lugar a confirmacéo do fornecedor da “Lista de verificagdo da Avaliacdo da Qualidade “.
Para pecas internas e pecas compradas do fornecedor (pegca em bruto, processamento exterior, subfornecedores)
deve ser criado um estado, que representa de forma resumida as avaliagdes individuais e realga individualmente as
posicdes criticas. No caso de componentes complexos, constituidos por varias pecas individuais, deve-se igualmente
determinar um estado.

O fornecedor é obrigado a informar regularmente, a pedido, o planeamento temporal e 0 estado do PAQ, juntamente
com o formulario, aos departamentos de garantida da qualidade das fabricas. No caso de pecas particularmente
criticas (requisitos elevados do cliente com um alto risco técnico de desenvolvimento e dos processos), o estado do
PAQ é verificado no local, no fornecedor.

O fornecedor (no caso de pegas compradas) é apoiado, de acordo com as necessidades, pelos departamentos de
desenvolvimento / construcao, analise de valores, departamentos de garantia da qualidade das fabricas e compras na
execuc¢do do PAQ.

! FMEA — Anélise de Modos e Efeitos de Falha
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Seleccéo de Fornecedores / Avaliagcéo

Um sistema GQ (Gestédo da Qualidade) forma a base para a instalag@o de processos de qualidade. Para comprovar a
existéncia e funcionalidade desta base geradora de confianga, um fornecedor deve apresentar a cépia de um
certificado vélido em conformidade com a DIN EN I1SO 9001 ou de uma qualificagdo do sistema GQ superior (como por
ex.: VDA 6.1, QS 9000, ISO TS 16949).

Caso o fornecedor nao se seja certificado, mas apresente uma avaliagdo do seu sistema GQ através de um cliente
seu, o resultado de auditoria mais recente serve como prova.

No caso de um fornecedor novo, ou a pedido do departamento de compras, a avaliagdo do fornecedor realiza-se
através da fungéo da Supplier Quality (Qualidade dos Fornecedores) dos sectores de mercado.

Todas as provas relativas ao sistema GQ devem ser enviadas ao departamento responsavel da Supplier Quality dos
sectores de mercado.

Requisitos do Produto e Processo, Estudo de Viabilidade

Os desenhos, elaborados pelos departamentos de construcdo e desenvolvimento da Voith ou pelo préprio fornecedor,
devem ser analisados pelo fornecedor no ambito da verificagdo do contrato. Esta andlise inclui a viabilidade econémica
e processual (processo, materiais, tolerancias, etc.) e representa um instrumento da Engenharia Simultanea
(Simultaneous Engineering). Esta avaliagédo da ao fornecedor a possibilidade de apresentar as suas experiéncias,
propostas e expectativas futuras relativamente a vantagem reciproca.

As exigéncias do produto e do processo devem corresponder as necessidades do mercado e expectativas da Voith, o
produto tem de ser competitivo.

A documentacgédo da analise realiza-se com o formulario no Anexo 1, que indica as actividades exigidas ao fornecedor.

A confirmacéo do estudo de viabilidade deve realizar-se, o mais tardar, com a apresentagdo da proposta.

Planeamento do Desenvolvimento do Processo e/ou do Produto (Plano GQ)

Ja na apresentacdo da proposta, os planeamentos fundamentais para o desenvolvimento ou produgdo devem ser
realizados com base nos requisitos da Voith, que, entdo, devem ser concretizados de acordo com a aceitagcao da
encomenda e documentados num plano de desenvolvimento do processo e/ou do produto. As capacidades técnicas e
pessoais ja existentes devem ser tidas em conta, e devem ser planeadas previamente ampliagcdes.

Na concretizacdo de todas as tarefas, especificacdes de objectivos e prazos, todos os sectores de interface devem ser
envolvidos através de colaboracao interdisciplinar, todas as tarefas e responsabilidades devem ser claramente
definidas.

Os responsaveis de projectos dos departamentos técnicos, tais como desenvolvimento, construgdo ou compras, da
Voith disponibilizam ao fornecedor um plano de prazos limite referentes ao projecto. Esta calendarizacéo indica as
alturas que devem ser cumpridas para confirmagédo dos formularios designados.

Se os formulérios, indicados no Anexo, ndo forem entregues ao fornecedor, contactar o departamento de gestéo de
aprovisionamento ou a Supplier Quality do sector de mercado.

Planeamento do Processo e de Trabalho

Para todas as pecas individuais e mddulos devem ser desenvolvidos planos de trabalho. Estes devem conter todas as
informag6es sobre as etapas do processo, transporte interno / externo, meios de transporte, bem como as maquinas e
meios de producao a utilizar.

O ciclo do processo para fabrico do produto encomendado deve ser documentado, com todos os niveis de criacdo, nos
chamados fluxogramas e apresentado na amostragem inicial em conformidade com os niveis de apresentagdo 2 e 3
dos departamentos GQ das fabricas.
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FMEA do Produto e do Processo
Gracas a colaboracéo interdisciplinar, também com a Voith e subfornecedores, os riscos do produto devem ser
clarificados e continuamente reduzidos através de medidas adequadas.

No caso de pecas complexas ou sistemas de funcionamento completos, deve proceder-se a aplicacdo de uma FMEA
do produto em colabora¢@o com a equipa de projecto responséavel da Voith para analise de riscos possiveis (cfr. VDA
Vol. 4). Estes riscos devem ser minimizados através da introducdo de medidas. A pedido dos departamentos de
desenvolvimento da Voith deve criar-se uma FMEA de interface em conjunto com a Voith.

Outras técnicas de andlise comparaveis devem ser acordadas com a Voith.
Deve ter-se em conta, por ex.:

e exigéncias dos clientes/caderno de encargos/perfil de requisitos da Voith,

e funcgéo, seguranca, fiabilidade, facilidade de utilizacéo, caracteristicas importantes,
e aspectos ambientais,

e envolvimento de todos os sectores relevantes da Voith e do fornecedor,

e resultados de ensaios,

¢ medidas especificas do produto da FMEA do processo.

A FMEA deve ser criada e/ou revista nas ocasifes seguintes:

e desenvolvimento/producéo de pegas novas,

introducao de novos métodos de producao,

alteragdo de processos.

FMEA do Produto

Para todos os componentes deve realizar-se uma FMEA do produto, que é construida sob responsabilidade do
fornecedor.

Com ajuda da FMEA do produto, sdo determinados e avaliados os pontos fracos condicionados pela construgao nos
componentes. Gragas a uma optimizag&o construtiva podem entdo evitar-se ensaios em muitos casos. Os
componentes ainda com risco elevado necessitam de uma seguranca precisa atraves de ensaio.

FMEA do Processo

Para todos 0s processos, que sao hecessarios até a entrega, de acordo com o desenho, do componente na Voith, é
deve realizar-se uma FMEA do processo. Desta forma, os resultados da FMEA do produto e / ou as caracteristicas de
gualidade (caracteristicas especiais) designadas pela Voith devem ser tidos em conta.

As caracteristicas importantes do processo, resultantes da FMEA do processo, devem ser incluidas nos planos de
inspecc¢éo e documentos de trabalho, e identificadas claramente como tal claramente. Estas caracteristicas devem ser
monitorizadas como caracteristicas especiais na producdo em série.

Implementacédo das Medidas

Os riscos elevados, que sao divulgados com a ajuda de uma FMEA, devem ser minimizados através de medidas
adequadas. Para a implementac¢éo das medidas devem ser designados prazos e responsaveis. A Voith deve ser
informada imediatamente sobre as altera¢des construtivas necessarias.

Plano de Controlo (Control Plan)

O plano de controlo representa um meio de planeamento para seguranca preventiva do processo. A criagéo realiza-se
através de uma andlise sistematica dos processos de aprovisionamento, producéo, montagem e inspeccéo na equipa.
Esta equipa ser composta por trabalhadores do planeamento, produgéo e garantia da qualidade, bem como de outros
departamentos relevantes. As bases da analise criam fluxogramas (cfr. capitulo 8), se necessario, FMEA do produto,
resultados da FMEA do processo, tendo em consideragdo as caracteristicas especiais, valores empiricos de processos
semelhantes, bem como a aplicagdo de métodos de melhoria.

O plano de controlo (Control Plan) é (de acordo com a DIN EN ISO 8402/3.13) um documento vivo e deve ser
criado/actualizado no caso de produtos e/ou processos novos/alterados e novos defeitos criticos.

O plano de controlo deve ser estabelecido para as seguintes fases:

Fase Experimental

Uma descricao das inspec¢des do funcionamento e do material, que devem ser executadas antes da produgédo em
série, deve ser indicada no plano de controlo e estar em harmonia com os departamentos de desenvolvimento da
Voith.
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10.2 Fase de producao em Série

11

12

12.1

12.2

12.3

A documentacgdo pormenorizada das caracteristicas do processo e do produto, das medidas de controlo do processo,
das inspeccdes e dos sistemas de medicao, que devem ser respeitados durante a producao em série, deve ser
indicada no plano de controlo e estar em harmonia com os departamentos de desenvolvimento da Voith e os
departamentos GQ responsaveis.

O plano de controlo deve conter informagdes sobre:

e determinacao e identificacdo da inspeccéo e caracteristicas da qualidade,
e organizacao do plano do ciclo de inspecgdes,

e disponibilizacdo de instalagdes e equipamento,

e disponibilizacéo prevista e atempada de tecnologia de medicao,

e inspeccao de pontos adequados da realizagdo do produto,

e esclarecimento de critérios de aceitagéo.

Planeamento dos Meios de Produc¢ao

O planeamento dos meios de produgcdo compreende o planeamento e criagdo/aprovisionamento de todos os meios de
producdo necessarios para a produgcédo do componente. A capacidade das maquinas dos meios de exploragdo deve
ser comprovada.

Deve garantir-se, que o mais tardar na produgéo das pecas em série para o prazo das amostras iniciais (necessario
comprovacao da capacidade das maquinas), os meios de producdo com capacidade suficiente se encontram a
disposicao. Ter ainda em conta todos os dispositivos bem como os meios de transporte internos e externos. O pessoal
deve estar correctamente instruido quanto a utilizagdo correcta dos meios de produgao.

Planeamento de Inspecg¢des

Deve ser criado um plano de inspeccéo, para obter uma panoramica das inspeccdes, do seu contetdo (critérios de
inspecc¢édo), sequéncia, equipamento de inspeccdo e competéncia para caracteristicas importantes do produto e do
processo. As caracteristicas devem ser classificadas de acordo com o seu respectivo significado (cfr. VN 1631). Além
disso, deve ser fixada a frequéncia de inspecg¢éo e a natureza da documentacéo do resultado no plano de inspeccéo.
Este deve conter provas da capacidade estatistica, que devem ser realizadas antes, depois do arranque e durante da
producdo em série.

No planeamento do equipamento de inspeccao, i.e., antes da preparacéo e/ou aquisi¢do de equipamento de
inspeccdo, deve garantir-se que todas as caracteristicas de qualidade e inspecgéo, com respeito a todas as acc¢des de
formacé&o especiais (referentes as pecas), dispositivos de inspeccéo e teste sejam adequados no que respeita e a sua
precisao e capacidade de esfor¢o e podem ser monitorizados.

O plano de inspecc¢éo tem de estar pronto, antes das ferramentas, mecanismos e de todos 0s equipamentos de
inspeccéo serem fornecidos.

As inspeccdes listadas no plano de inspec¢do devem ser, quando necessario, documentadas no procedimento de
inspeccdo, que também devem ser registadas como especificagcdes no plano de inspeccao.

Capacidade do Equipamento de Inspecc¢ao (Analise do Sistema de Medicao)

Para todos os equipamentos de inspec¢do planeados, a capacidade do equipamento de inspec¢éo deve ser
comprovada. Para tal, deve ter-se em conta, 0 processo de medi¢cdo completo e a tolerancia das caracteristicas a
inspeccionar.

Analise do Processo Antes do Arranque da Producdo em Série

O fornecedor deve comprovar, pelo menos, para todas as caracteristicas de qualidade e inspeccéo predefinidas
(identificadas no desenho) o dominio do processo. Isto pode realizar-se através de uma analise da capacidade das
maguinas (ACM) ou de outro procedimento adequado. O planeamento temporal deve ser organizado de forma que se
apresentem todas as provas, o mais tardar, no prazo da amostra inicial. A execucdo da ACM esta regulamentada na
VDA Vol. 4.0.

Analise do Processo Ap6s o Arranque da Produgdo em Série

Para todas as caracteristicas de qualidade e inspecc¢édo, que sdo monitorizadas na producao em série com CPE, deve
ser planeada, no minimo, a realizacdo de uma analise da capacidade do processo (ACP). No planeamento, também
deve considerar-se, para além das despesas para realizacao, a formacéo CPE dos trabalhadores, bem como a
organizagdo dos postos de trabalho CPE. Uma avaliagdo regular dos registos CPE (se possivel de forma automéatica)
deve ser realizada, o mais tardar, a partir do arranque da producao em série. A execugdo da ACP esta regulamentada
na VDA Vol. 4.0.
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15.2

Planeamento da Manutencéo Preventiva

Para salvaguarda da capacidade de fornecimento, deve ser desenvolvido um sistema de manuteng&o preventiva dos
mecanismos de producao. Para além da fixacdo dos intervalos da manutencéo preventiva, deve ser criada uma
estratégia de emergéncia para os processos, que influenciem a capacidade de fornecimento, como por exemplo para
maquinas de engarrafamento e ferramentas especiais.

Deve ser elaborado um plano de manutencao que contenha os intervalos e ambitos da manutencéo. A realizacao
consequente deve ser documentada por escrito.

Logistica

Planeamento de Embalagens

A determinacéo do tipo da embalagem, transporte e manipula¢do/armazenamento influencia os requisitos do produto,
bem como a qualidade de fornecimento e tempos de transformac&o do fornecedor para os sectores de producdo da
Voith e, por conseguinte, deve ser bem verificada até ao arranque da producéo em série no ambito da amostragem
inicial e acordada com os departamentos competentes da Voith.

A embalagem e os métodos de transporte (no caso do fornecedor, também para além das especificacdes da Voith)
devem ser determinados de forma que todas as pecas, directa e dentro dos prazos, possam ser entregues sem danos,
alterac@es e evitando quaisquer riscos de qualidade as ilhas de producéo e cadeias de montagem na Voith.

As consultas e determinagdes, por parte do fornecedor a Voith, devem ser realizadas e documentadas no centro
competente de encomendas/logistica da Voith.

Se os materiais de embalagem séo encomendados pela Voith também a utilidade deve ser verificada, bem como a
utilizacdo e quantidade circulante total devem ser definidas.

Conservacao

Todos os produtos, que possam ser afectados por interacgdes com o seu ambiente, devem ser protegidos de forma
adequada. O tipo de conservagédo planeado (se necessario) deve ser acordado por iniciativa do fornecedor,
imediatamente antes do inicio do fornecimento em série, com os departamentos GS das fabricas dos clientes da Voith.

Planeamento de Subfornecedores

Cada fornecedor é responsavel para que todos os produtos e servicos, que receba dos subfornecedores e utilize para
os produtos Voith, estejam em conformidade com as especificacdes da Voith. Para isto, cada fornecedor deve
estabelecer instru¢des proprias.

No caso de especificagcdo dos subfornecedores pela Voith, o fornecedor € mesmo assim obrigado, a adoptar as
especificacBes da Voith para com os subfornecedores.

A substituicdo de um subfornecedor deve ser comunicada atempadamente a Voith Turbo e carece de obrigatoriedade
de aprovacao. Um processo de aprovacgéo de pegas de producéo deve ser realizado em conformidade com a
VN 3205.

A Voith Turbo reserva-se o direito de também auditar os subfornecedores. Contudo, o fornecedor nao fica, deste modo,
livre da sua responsabilidade perante os subfornecedores e a Voith Turbo.

Pessoal

Qualificacao

Todos os trabalhadores devem ser qualificados através de acg¢des de formacao periddicas. Primeiro, é preciso detectar
as qualificagfes que j& existem. Depois, deve elaborar-se um plano de formagao adequado. Os pontos principais
devem abordar especialmente a leitura de desenhos, CPE, cartdes de controlo e 0 manuseamento dos meios de
producao.

No caso de instituicdo de um novo posto de trabalho ou de mudanca do posto de trabalho, cada trabalhador deve
receber formacgéo adequada a nova realidade e requisitos. Para além, dos pontos principais acima descritos, deve
incluir-se, em particular, o posto de trabalho e o produto a fabricar na acgdo de formac&o. Deve proceder-se a
correspondente comprovacao.

Capacidade

Para a realizagdo do ambito adicional da producao, deve planear-se uma capacidade de pessoal suficiente com
trabalhadores qualificados. O plano deve ser configurado de forma que esteja disponivel uma capacidade suficiente, o
mais tardar, no arranque da producao.
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Validac&o do Posto de Trabalho
Antes da aceitacdo da producéo deve realizar-se uma validacao interna do fornecedor, de todos os postos de trabalho
da producédo e montagem. Para tal, verificar, pelo menos, os pontos a seguir indicados:

e comprovacao de capacidade disponivel,

e deteccdo de defeitos garantida e documentada,

e documentos de trabalho, com indice valido, disponivel na integra,

e meios de producéo disponiveis,

e planos de manutencao disponiveis,

e equipamento de inspecc¢ao disponivel e adequado,

e disponivel quantidade suficiente de meios de transporte adequados,

e disponibilizacdo adequada de material com documentos associados relacionados com indices.

Uma validacéo para aceitacédo da producao s6 se deve realizar ap6s a inspeccao positiva de todos os pontos. Esta
validacao deve ser realizada por todos 0s responsaveis dos departamentos de garantia da qualidade, produgéo e
planeamento, bem como, se necessario, outros departamentos participantes na forma adequada (por ex. lista de
verificacdo) e documentada com data e assinatura.

Harmonizacdo da Monitorizagdo da Producédo em Série (Caracteristicas da Qualidade e Inspecc¢ao)
As caracteristicas da qualidade e inspecg¢do sédo aquelas que devem ser particularmente monitorizadas. Estas sdo
fixadas pela Voith Turbo no desenho (identificagdo conforme a VN 1631) e harmonizadas com o fornecedor.

A monitorizagdo planeada da producéo em série destas caracteristicas da qualidade e inspeccéo pelo fornecedor deve
ser harmonizada com os departamentos GQ responsaveis das fabricas da Voith.

No decurso da producéo em série, a monitorizagcao destas caracteristicas destina-se ao comando do processo. Para
esta finalidade, a comprovacéo origina normalmente o dominio do processo das caracteristicas da qualidade com
analise da capacidade das maquinas (ACM) e capacidade a longo prazo (capacidade do processo preliminar, CPE).
Outros métodos de prova adequados, como por exemplo uma inspecc¢éo atributiva no caso das medidas associadas a
ferramentas, s6 sdo permitidos apés validagao dos departamentos GQ responsaveis da Voith Turbo.

A documentacéo dos métodos de inspeccao seleccionados realiza-se no plano de controlo. Este deve ser apresentado
no ambito da amostragem inicial, completamente preenchido, com a documentacao das amostras iniciais.

Producao de Protétipos

Para pecas de prot6tipos, na primeira entrega e/ou alteracéo (indice / cédigo de artigo), deve ser apresentado um
relatorio de inspeccgéo de protétipos para a primeira e Ultima peca (relatorio de medigao, material e, se necessario,
funcao). Para o feito, o formulario VDA das amostras iniciais deve ser utilizado. Neste relatorio, todas as caracteristicas
do desenho ou as alteragbes devem ser provadas, pelo menos, em duas pegas.

As caracteristicas da qualidade e inspecc¢do devem ser documentadas a 100% no estadio de prot6tipo na quantidade
encomendada. As caracteristicas da qualidade e inspecgdo sdo assinaladas no desenho ou devem ser acordadas pelo
fornecedor com os departamentos de desenvolvimento e constru¢do da Voith Turbo. As pegas medidas devem ser
marcadas e o numero continuo deve ser atribuido ao relatério de medi¢éo.

Processo de Aprovacédo de Pecas de Producéo
Antes da aceitagdo da producédo, deve realizar-se uma aprovacgao do processo e do produto.

Para isto, o fornecedor deve ter em conta a VN 3205 “Processo de Aprovacao de Pecas de Producéo (Aprovacao das
Amostras Iniciais)“.

Uma aprovacéo para aceitagdo da producéo em série s6 se deve realizar apos inspecgao positiva de todos os pontos
exigidos pela VN 3205 e uma aprovagdo das amostras iniciais apresentadas, das fabricas Voith.

Para além das informagdes solicitadas no relatério das amostras iniciais sdo necessarios 0s seguintes documentos
dependentes do nivel de especificagao exigido:

o fluxograma (etapas da producao e inspeccao),

e Plano de controlo (Control Plan, ver anexo C),

e lista de equipamentos de inspeccao (especificos para produtos),
e prova da capacidade das maquinas,

e prova da observancia das exigéncias legais e especificas dos clientes, desde que acordado com a Voith Turbo (por
ex. ambiente, seguranca, reciclagem),

¢ listagem de todos os subfornecedores com a atribuicdo a peca e ao processo.
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20 Avaliacdo da Capacidade do Processo (ACP)
A avaliacdo da ACP deve ser apresentada pela primeira vez, se existirem, no minimo 25 amostras aleatérias com 5
valores de medigédo respectivos.
A realizagdo da ACP é regulamentada pelas directivas VDA correspondentes.
Além disso, os resultados da ACP devem ser apresentados em cada amostragem inicial e a pedido.

Documentos Adicionais
(na respectiva versao actual)

Fonte das normas:
Beuth Verlag GmbH
Postfach 1145

10772 Berlin
01 DIN EN ISO 9000 Gestéo da Qualidade, conceitos
02 DIN EN ISO 9001:2000 Sistemas de Gestéo da Qualidade, requisitos
03 DIN EN 1S0O14001 Sistemas de Gestdo Ambiental
04 DIN 55350-11 Conceitos da Garantia da Qualidade e Estatistica

Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA

(Associacao da Industria Automével alema)

Fonte:

Verband der Automobilindustrie e.V. (VDA)

Qualitatsmanagement Center (QMC) (Centro de Gestdo da Qualidade)
Karl-Hermann-Flach-Str.2

D 61440 Oberursel

e-mail: info@vda-gmc.de

05 Volume n.° 1 Apresentacdo de provas

06 Volume n.° 2 Garantia da qualidade de fornecimentos na industria automével

07 Volume n.° 4 Garantia da qualidade antes da produgéo em série

08 Volume n.° 6.3 Auditoria do processo

09 ISO/TS 16949:2002 Sistemas de Gestdo da Qualidade, requisitos especiais na aplicacéo da
ISO 9001:2000 para a producdo de pecas em série e sobresselentes na
industria automovel

Directivas de Qualidade da Voith Turbo

Ausdruck aus der digitalen Datenbank der Firma VO ITH

10 AGQ Acordo de Garantia da Qualidade da Voith Turbo

11 VN 3205 PPF Norma Voith para Processo de Aprovacéo de Pecas de Producéo,
aprovacgao de amostras iniciais

12 VN 1631 Identificacé@o de caracteristicas especiais
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Anexo A

Cad. Artigo: indice:
Designacéao: Data:
Numero/ fornecedor: Funcionério:

1. Avaliacdo dos elementos individuais do Planeamento Avancado da Qualidade (PAQ)
Prazo

Elementos do PAQ Avaliagao* — - Nota
Inicio | Fim
12 [3 [

1. Selecc¢éo de fornecedores /

Avaliacdo
2. Estudo de viabilidade
3. Planeamento de desenvolvimento do

processo / produto
4. Planeamento de trabalho / processo
5. FMEA do produto

5.1 FMEA do processo

5.2 Implementacdo das medidas
6. Plano de Controlo (PC)
6.1 PC — Fase experimental

6.2 PC — Em série

7. Planeamento dos meios de produgdo

8. Planeamento de inspeccao

8.1 Capacidade dos equipamentos de
inspecc¢éo

8.2 Andlise do processo ACM —
planeamento

8.3 Analise do processo ACP —
planeamento

9. Manutencg&o preventiva

10. Logistica

10.1 Planeamento de embalagem

10.2 Conservagao

10.3 Planeamento de subfornecedores

11. Pessoal

111 Qualificacdo

11.2 Capacidade

12. Validacéo do posto de trabalho

13. Harmonizagao das caracteristicas da
qualidade

14. Producao de prototipos

15. Processo de aprovacao de pecas de

16. Avaliacdo da capacidade do

processo
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2. Resultado total

172 [3 BB observacio

Nota média
Nota pior

3. Outros

Outras observacoes:

* Legenda

Verde, sem desvios do plano, producdo em série sem perigo

Amarelo, grandes desvios do plano, produgdo em série estavel

Amarelo, grandes desvios do plano, producdo em série estavel, possiveis problemas de arranque, medidas do fornecedor

Vermelho, grandes desvios do plano, producdo em série estavel, problema de arranque consideravel, necessario apoio da
Voith Turbo

Vermelho, grandes desvios do plano, producdo em série ndo estavel, deslocamento ou nova definicdo necessarios

Ausdruck aus der digitalen Datenbanks-der Rimao,V Q | -H
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Anexo B

Estudo de Viabilidade
O formulario “Estudo de Viabilidade" (FBar9132) deve ser preenchido pelo fornecedor no ambito do Planeamento Avancado
da Qualidade para um componente.

Se, por motivo da situacao do planeamento, ndo existem quaisquer dados da producao em série, solicitamos que recorra a
valores empiricos de processos / componentes semelhantes.

Finalidade

O estudo de viabilidade deve ser realizado, no sentido de uma Engenharia Simultdnea (Simultaneous Engineering), o mais
cedo possivel. Propostas de melhoria do fornecedor e alteragdes necessérias podem, desta forma, ser introduzidas no
desenvolvimento do produto.

O estudo de viabilidade contém uma analise de uma produgdo econémica e geradora do processo em conformidade com as
especificagdes do desenho. Nesta analise devem ser considerados valores empiricos de componentes semelhantes, para
excluir possiveis problemas na posterior produgdo em série e apresentar melhorias potenciais. Por esta razéo, solicita-se aos
fornecedores que realizem uma inspecc¢éo cuidadosa de todos os registos do desenho tendo em conta o estudo de viabilidade
econdmico e gerador do processo acima designado.

O fornecedor confirma a realizagdo do estudo de viabilidade com a sua assinatura e envia os documentos preenchidos, o
mais tardar até apresentagdo da proposta, a Voith Turbo, departamento de gestédo do aprovisionamento MB-ar.

Esclarecimentos para preenchimento do formulario

Cabecalho do formulario
Nos campos predefinidos no cabecalho do formulario, o fornecedor deve proceder aos seguintes registos:

e (CAd. artigo: cadigo do artigo do componente

e indice de alteracdo: indice de altera¢des do desenho

e Data: data dos indices de alteragdo do desenho
e Designacao: designacao das pecas (ver desenho)

e Fornecedor: nome do fornecedor

e N.°fornecedor: namero de fornecedor da Voith

Todos os requisitos podem ser cumpridos? (descricdo em folha separada)

Aqui procede-se a uma consulta da realizacéo do estudo de viabilidade para uma produc@o em série.

No ambito do estudo de viabilidade, todas as caracteristicas do desenho, bem como outras exigéncias da Voith Turbo
respeitantes a sua conversao devem ser verificadas. Para tal, € preciso ter em atengdo os seguintes documentos:

¢ Acordo de Garantia da Qualidade AGQ,

e VN 3205 Processo de Aprovacéo de Pecas de Producéo,

e caracteristicas especiais (designadas pela Voith Turbo),

e outras Normas da Voith e especificagdes de encomenda e fornecimento,

e todos os desenhos das pecas individuais e pecas em bruto,

e cadernos de encargos e especificacdes de inspeccéo (desde que existam),

e especificagdes para lixos residuais.
No caso de documentos em falta ou incompletos, solicitamos que contacte os departamentos correspondentes da Voith
Turbo.

O estudo de viabilidade contém o planeamento dos processos e todos 0s meios necessarios, por exemplo mecanismos,
instalag@es, tecnologia, métodos, pessoal e transporte.

Deve garantir-se que todas as exigéncias sobre o produto possam ser realizadas. Através do estudo de viabilidade deve
garantir-se, em especial, que todas as caracteristicas do desenho possam ser medidas pelo fornecedor. Caracteristicas ndo
mensuraveis devem ser comunicadas imediatamente a Voith Turbo com resposta ao formulério “Estudo de viabilidade*.
No estudo de viabilidade, as experiéncias e resultados de componentes semelhantes devem ser tidos em conta. Como
ferramentas propomos, entre outras:

e FMEA,

¢ fluxogramas,

e planos de controlo (planos GQ),

e andlises de capacidade,

e etc.
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A funcgao para o componente, acima designado, esta claramente descrita, e as caracteristicas da qualidade e
inspecc¢do dai resultantes identificadas?

O fornecedor recebe da Voith Turbo os requisitos da fungdo e as caracteristicas especiais. Isto realiza-se através de um
caderno de encargos, um desenho marcado ou instru¢des de inspeccao.

A documentacao escrita deve realizar-se no decurso do projecto tanto no formulario “Plano de controlo”, como também nos
documentos de trabalho e inspec¢éo especificos da empresa.

E previsivel uma capacidade do processo para cada caracteristica da qualidade e inspecc&o?

O fornecedor tem de estar em posicao de produzir todas as caracteristicas da qualidade e inspecgéo.

Para caracteristicas da qualidade e inspeccao, nas quais néo € previsivel uma capacidade do processo, deve ser instaurada
uma inspecc¢édo 100%, para isolar com seguranca produtos defeituosos. Simultaneamente, devem ser realizadas analises de
defeitos e introduzidas medidas de melhoria, para que se possa alcancar uma capacidade do processo das caracteristicas
correspondentes.

Inspeccdes 100% para caracteristicas da qualidade e inspecg¢éo / processos em série estdo previstas ou sdo
previsiveis? (descricdo em folha separada)

Para além das caracteristicas da qualidade e inspec¢éo, a fungdo de um componente também é influenciada por outras
caracteristicas e processos. O fornecedor deve, por conseguinte, tomar todas as medidas necessarias, para que possa
garantir uma producgéo e acordo com o desenho e fun¢éo do respectivo componente.

e tiverem de ser instituidas inspec¢des 100% para garantir estas exigéncias, de forma a isolar produtos defeituosos, as
Hmesmas devem ser aqui claramente designadas. As inspecg¢des planeadas devem ser descritas, se necessario, numa folha
eparada. Caso seja necessario, segue-se uma possivel procura de solugdes em conjunto, que pode ser alcancada da forma
xemplificada através:

alteracdo / optimizacdo do processo,
medidas construtivas,
alterac@es de tolerancias.

es Fama

Estao planeados processos adjudicados externamente? (descrigdo em folha separada)

®rocessos adjudicados externamente devem ser designados com clareza e documentados na folha separada. Para o efeito,
‘Bontam etapas de trabalho e também aquisic&o completa de processos / produtos adjudicados externamente. Os
%ubfornecedores devem ser documentados com nome e endereco na folha separada.

%xistem caracteristicas, materiais ou processos, nos quais uma simplificagcdo / modificagao conduziria a uma
Leducdo de custos e/ou uma melhoria da qualidade? (descricdo em folha separada)

o ambito da Engenharia Simultédnea (Simultaneous Engineering), solicitamos uma verificacao das exigéncias do desenho
Apresentado no que respeita a uma melhoria potencial. Isto deve ser executado o mais cedo possivel no desenvolvimento,
_Qorque as alteragfes na producdo em série sdo dispendiosas.

(2]
A inspeccdo deve ser orientada para uma simplificacdo ou modificacéo de caracteristicas, processos e materiais, que levem a
¥ma reducéo dos custos.

.g’or exemplo:

é) adequacao dos requisitos do desenho a um processo existente,
e utilizacdo de um material comparavel, mas mais barato,

e utilizacdo de um material mais facil de conseguir.

No caso de propostas de melhoria concretas, solicitamos uma explicagdo pormenorizada em folha separada, que também
deve avaliar o possivel potencial de poupanca. O restante processamento realiza-se nos departamentos competentes da
Voith Turbo.

Do seu ponto de vista, indique o prazo confirmado da amostra inicial.

Do seu ponto de vista, indique o prazo confirmado da producdo em série.

Para um planeamento seguro do projecto, sdo necessérias informagdes dos prazos fiaveis por parte do fornecedor. Por prazo
da amostra inicial entendemos o prazo em que o fornecedor esta em posicdo de entregar pecas de acordo com o desenho
para uma aprovacgao em série (ver VN 3205). As primeiras pecas, que necessitam de um acordo prévio com 0s
departamentos de desenvolvimento, séo designadas como “Outras amostras“ O prazo da produgdo em série deve contemplar
o periodo para preparacao e realizagdo de uma produgdo em série econémica.

Do seu ponto de vista, indique as taxas maximas de defeitos internos e externos no ano de arranque.

Confirmagéo da viabilidade do componente.

Como resultado do estudo de viabilidade realizado, deve ser confirmada a viabilidade econémica com base num prognéstico

de zero defeitos, na forma de taxas de defeitos internos e externos esperados. Este progndstico apoia-se, assim, nas
condig¢Bes planeadas de producéo e inspeccao.

A rendibilidade da producéo através de optimizagao de processos e minimiza¢do dos custos de defeitos tem de ser garantida.
Se a declaragdo acima nédo é exacta, solicitamos a rejeicdo da confirmacéo. Neste caso, solicitamos um contacto imediato

apos reenvio do formulario preenchido com o departamento de gestao de aprovisionamento MB-ar, para resolvermos em
conjunto os problemas apresentados.
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Cad. artigo: indice de alteragéo
Designagao: Data:
Fornecedor: N.° fornecedor:

Estudo de viabilidade para uma producao em série

Se no actual nivel de planeamento néo existem quaisquer dados da produgdo em série, solicitamos que recorra a valores

empiricos de processos / componentes semelhantes / estimativa prépria.

1. sim néo
Todos os requisitos podem ser cumpridos? (por ex. desenho, caderno de encargos, normas, n n
especifica¢des, ensaios). Se ndo, quais? (folha separada).
2. sim néo
Para o componente acima designado, a funcdo esta claramente descrita e as caracteristicas da [ n
qualidade e inspecc¢édo dai resultantes séo identificadas? Se sim, quais? (folha separada)
3. sim néo
E previsivel uma capacidade do processo para cada caracteristica da qualidade e inspecgdo? [
4. sim néo
Inspeccdes 100% para caracteristicas da qualidade e inspeccéo / processos em série estdo [ n
previstas ou séo previsiveis? Se sim, quais? (folha separada)
5. sim nao
Do ponto de vista do fornecedor, resultam outras caracteristicas especiais (relevantes para a [ n
producdo)? Se sim, quais? (folha separada)
6. sim nao
Estdo planeados ou previstos processos adjudicados externamente? [ n
Se sim, quais? (folha separada)
7. sim néo
Existem caracteristicas, materiais ou processos, nos quais uma simplificagédo / modificacdo [ n
conduziria a uma reducéo de custo e/ou uma melhoria da qualidade? Se sim, quais? (folha
separada)
ppm

8.
Do seu ponto de vista, indique a taxa maxima de defeitos no ano de arranque

internos
Do seu ponto de vista, indique a taxa maxima de defeitos no ano de arranque

externos
9.
Do seu ponto de vista, indique o prazo confirmado da amostra inicial.
Do seu ponto de vista, indique o prazo confirmado da producdo em série.
Capacidade limite das ferramentas
Capacidade limite do nimero de pecas anual
10.
A viabilidade do componente designado foi confirmada:
Data Responsavel / Departamento / Extensao / E-Mail Assinatura
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Formulério: Estudo de viabilidade (folha separada)

Cdd. artigo: indice de alteragéo
Designacéo: Data:
Fornecedor: N.° fornecedor:

Estudo de viabilidade para uma produg¢éo sob condi¢cdes de producédo em série

Pos. | Observacéo

Responsavel

Prazo

Ausdruck aus der digitalen Datenbank der Firma VO ITH
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VOITH

Plano de Controlo/Plano GQ

Protétipo | Fase experimental Producdo em Colaborador/Telefone: Data da aprovacéo inicial: Data de alteracéo:
série
N.° Plano GQ:
Cadigo de artigo/Ultima alteragcdo/data: Equipa de planeamento GQ: Data da aprovacédo pelo Desenvolvimento:
Componente: Fornecedor/Local/Aprovacao/Data: Data da aprovagéo pelo departamento para pegas de referén-
cia:
Fornecedor/local: | N.° fornecedor: Data para aprovacdes posteriores (se necessario): Data para outras aprovacdes (se necessario):
Pecga/ N.° Nome do proc- Maquina, Caracteristicas Classifi- Métodos Plano de
Processo esso/descricdo aparelho, cacgdo de reaccao
do ciclo de dispositivo, N.° Produto Processo caracte- Pro- Sistema de Amostra aleatoria Método de
trabalho ferramenta risticas P - <
de pro- especiais duto/especifica¢éo inspecgéo Ambito da Frequéncia controlo
ducio do proc- aplicado amostra
esso/tolerancias -
aleatéria

90Z€ NA  S00¢ oyunt

GT eulbed
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