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Standardizacao da avaliacao de um processo de compras numa empresa do

setor automovel

RESuUMO

A presente dissertacao foi realizada no ambito do 5° ano do Mestrado Integrado em Engenharia e
Gestao Industrial e teve como principal objetivo a standardizacdo da avaliacdo de um processo de
compras numa empresa da industria automével, a Bosch Car Multimedia.

A investigacdo-acao, metodologia de investigacao utilizada na realizacao deste projeto, baseia-se no
“aprender fazendo” e pretende estudar a resolucdo de problemas sociais e organizacionais importantes
junto daqueles que os vivem diretamente.

Foi realizada uma revisdo a literatura existente, por forma a perceber mais sobre conceitos como a
Standardizacdo, o Lean Office e a Qualidade preventiva. Acrescenta-se ainda uma breve apresentacao
da empresa onde foi realizado o projeto, dando énfase ao departamento em estudo.

Através da observacdo direta e participacado ativa no Production Parts Approval Process (PPAP), foi
realizado um diagnostico da situacdo atual. Apds analise critica, foram identificados os problemas
passiveis de melhoria: o preenchimento da documentacédo, a existéncia de tdpicos que nao estao
claramente definidos no processo, a realizacdo do processo de forma diferente por cada colaborador,
bem como as tarefas afetadas aos diferentes departamentos que intervém no processo.

No sentido de colmatar estes problemas, foi desenvolvida uma checklist que contém os requisitos
obrigatdrios para cada um dos topicos a avaliar, um estudo com o histérico dos pedidos para cada
caso de aprovacao, uma atualizacao ao gerador automatico de documentacao e um workshop com os
departamentos intervenientes no processo.

Através das melhorias apresentadas, foi possivel eliminar os erros existentes na avaliacdo da
documentacdo submetida pelos fornecedores e reduzir em, aproximadamente, 38% o tempo
despendido na realizacdo de uma das atividades mais frequentes no dia a dia dos colaboradores.
Existem ainda resultados ndo mensuraveis como, por exemplo, a facilidade de novos colaboradores se

adaptarem aos procedimentos ou o facto de o processo se tornar mais coeso e simples.

PALAVRAS-CHAVE

Checklist, Production Parts Approval Process, Qualidade Preventiva, Standardizacao



Standardization of the evaluation of a purchasing process in an automotive

company

ABSTRACT

The present dissertation was carried throughout the 5 year of the Integrated Master’s in Engineering
and Industrial Management and had as main goal the standardization of a purchasing process’
evaluation in an automotive industry’s company, Bosch Car Multimedia.

Action-research, the research methodology used in this project, is based on “learning by doing” and
aims to study the resolution of important social and organizational problems with those who live them
directly.

A review of the existing literature was made to understand more about concepts such as
Standardization, Lean Office and Preventive Quality. There is also a brief presentation of the company
where the project was carried out, emphasizing the department under study.

Through direct observation and active participation in the Production Parts Approval Process (PPAP), a
diagnosis of the current situation was made. After critical analysis, problems that could be improved
were identified: filling in the documentation, the existence of topics that are not clearly defined in the
process, the process being carried out differently by each employee, as well as the tasks assigned to
the different departments involved in the process.

In order to solve these problems, a checklist was developed containing the mandatory requirements for
each of the topics to be evaluated, a study with the order history for each business case, an update to
the automatic documentation generator and a workshop with the departments involved in the process.
Thanks to the improvements presented, it was possible to eliminate the existing errors in the evaluation
of the documentation submitted by the suppliers and to reduce by approximately 38% the time spent in
carrying out one of the most frequent activities in the employees' day to day tasks. There are still
unmeasurable results, for example, the ease of new employees adapting to the procedures or the fact

that the process becomes more cohesive and simpler.

Key WoRDS

Checklist, Production Parts Approval Process, Preventive Quality, Standardization
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1. INTRODUCAO

No presente capitulo pretende fazer-se uma introducdo ao tema da dissertacdo. Neste podem ainda
encontrar-se os objetivos do projeto, a metodologia de investigacao utilizada e uma explicacdo da

estrutura do documento.

1.1 Enquadramento

A industria automovel constitui um dos pilares da economia mundial, visto ser uma das industrias mais
rentaveis e viaveis (Sabbagha, Rahman, Ismail, & Hussain, 2016).

Dado o enorme crescimento da populacdo e a evolucdo tecnoldgica e de materiais, 0 nimero de
automoveis tem crescido ano apds ano. Ter um carro é, hoje em dia, um bem de primeira
necessidade. Porém, devido a elevada competitividade, as empresas no ramo da industria automdvel
enfrentam, atualmente, muitos desafios, sendo, um dos maiores, a entrega do valor ao cliente através
da qualidade do produto (Stylidis, Madrid, Wickman, & Soderberg, 2017). Para sobreviver a esta
competicao, torna-se indispensavel fazer mais e melhor, com o menor nimero de recursos possivel.
Com vista a entrega de produtos de qualidade ao cliente, € necessario garantir que os produtos
tenham qualidade nos elementos mais a montante da cadeia de abastecimento. Logo, tudo devera
comecar com a selecdo adequada de fornecedores. Desta forma, apos definido o material que se
pretende comprar e as suas especificacdes, parte-se para a selecdo de alguns fornecedores.
Seguidamente, faz-se a sua avaliacdo e escolhe-se o melhor. Posteriormente, pedem-se alguns
requisitos e avaliam-se os resultados por forma a garantir que o fornecedor é capaz de cumprir com 0s
requisitos, uma vez que os fornecedores devem ser escolhidos pela sua qualidade e confianca que
transmitem ao cliente e ndo apenas pelo preco (Gonzalez-Benito, Martinez-Lorente, & Dale, 2003).

Com vista a garantir a qualidade nos produtos, de uma forma preventiva, existe na industria automovel
um documento, o Production Parts Approval Process (PPAP), que contém uma lista de requisitos que
sa0 necessarios garantir, consoante 0 componente que se pretende comprar e a situacao (peca nova,
alteracdes no sistema de producdo do fornecedor, mudanca de uma matéria-prima, entre outros).
Existem diferentes niveis de PPAP que suportam uma introducdo de um novo componente ou qualquer
alteracdo que possa ocorrer no processo do fornecedor (Lixandru, 2016). O que se pretende com este
processo é certificar que os requisitos e especificacdes requeridos pelo cliente consigam ser satisfeitos

pelo fornecedor, levando a uma diminuicao na probabilidade de ocorréncia de defeitos.



Com o objetivo da eliminacdo de desperdicios e a criacdo de valor do ponto de vista do cliente, nasceu
a filosofia Lean, caracterizada pela capacidade de produzir mais com menos (Womack, Jones, & Roos,
1990). O Lean veio reformular a forma como todas as empresas trabalham. As organizacdes
comecaram a olhar e analisar todos os processos e operacdes, procurando identificar e eliminar
aqueles que nao acrescentam valor ao produto. Esta filosofia ndo se limita apenas a parte produtiva,
podendo, também, ser adaptada para partes administrativas, educativas, entre outros.

Uma das ferramentas associadas ¢ o trabalho standardizado, também chamado de trabalho
normalizado, que serviu de base para o desenvolvimento do presente projeto.

O trabalho standardizado & uma ferramenta caracterizada pela sequéncia de acdes necessarias para
realizar uma determinada tarefa de forma a que, qualquer colaborador, com muita ou pouca
experiéncia na tarefa, possa realizar a tarefa da mesma maneira. Os standards representam assim as
melhores praticas para realizar a tarefa e devem ter as seguintes caracteristicas: maxima brevidade,
simplicidade, visibilidade, clareza e adaptabilidade a possiveis mudancas (Mikva, Prajova, Yakimovich,
Korshunov, & Tyurin, 2016).

A melhor forma de definir os standards é envolver todos os colaboradores afetados, uma vez que séo
estes que conseguem identificar os problemas existentes e propor melhorias, acabando assim por
definir mecanismos anti-erro para as tarefas. Desta forma, reduzem-se a variacdo no processo e o
tempo despendido, aumentando-se a qualidade no processo, conseguindo-se, assim, implementar a

normalizacao e a exigéncia na cultura da empresa e uma busca constante pela melhoria continua.

1.2 Objetivos

O principal objetivo deste projeto centrou-se na standardizacao da analise do Purchasing Parts Approval
Process no departamento de Purchasing Management Quality (PMQ) da Bosch Car Multimedia
Portugal.

Para atingir o objetivo foi necessario fazer um acompanhamento com todos os colaboradores de modo
a avaliar a forma como o processo é realizado atualmente, realizar inquéritos para entender a forma
como cada um interpreta os diferentes pontos e requisitos e, por fim, comparar os resultados obtidos
com 0s requisitos obrigatorios da empresa. Como resultado deste processo obteve-se uma checklist
com todos os fatores que deverdo ser analisados em cada ponto, bem como 0 modo como deverao ser

avaliados.



Simultaneamente, foram desenvolvidas propostas de melhoria para outros momentos deste processo
que, ao serem implementadas, melhorariam a forma como o processo flui e, consequentemente, a sua
avaliacao.

Assim, com a realizacao desta dissertacdo pretende-se:

e Simplificar e normalizar a analise do PPAP;

e Reduzir o tempo despendido;

e Reduzir os erros humanos;

e Eliminar as atividades sem valor acrescentado;

e Facilitar a realizacao do processo a novos colaboradores;

e Promover a melhoria continua da area em estudo;

e Melhorar a comunicacao entre os varios departamentos afetados pelo processo;

e (larificar as atividades afetadas a cada departamento, impedindo que sejam realizadas
atividades que sao da responsabilidade de outros;

e Reduzir o nimero de processos em curso;

e Aumentar o cumprimento de prazos definidos para cada tarefa.

1.3 Metodologia de investigacao

Tendo em vista a facilitacdo do planeamento de todas as etapas do projeto e, assim, atingir os
objetivos referidos em 1.2, foi necessario definir a metodologia de investigacao que mais se adequava:
investigacao-acao (action research), dado ser um projeto realizado em contexto empresarial e, portanto,
pratico. A investigacdo-acao ¢ adequada para situacdes nas quais se coloca a possibilidade, ou mesmo
necessidade, de proceder a mudancas e reconstruir uma realidade (Coutinho et al., 2009). Esta
metodologia baseia-se num método cientifico que pretende estudar a resolucao de problemas sociais e
organizacionais importantes junto com aqueles que vivem esses problemas diretamente (Coughlan &
Coghlan, 2002), remetendo assim para o “aprender fazendo” (O'Brien, 1998).

Para ajudar na implementacao, existe um circulo que inclui 3 passos principais e que pode ser

observado na Figura 1.
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Figura 1- Circulo Action-Research (Coughlan & Coghlan, 2002)

Com o primeiro passo, pretende-se entender o contexto e o proposito do projeto, ou seja, 0 objetivo da
dissertacdo. De seguida, sao apresentados os seis pontos principais, a saber: reunido de dados,
feedback dos dados, analise de dados, plano de acdo, implementacédo e avaliacdo. O ultimo passo,
monitorizacao, esta presente ao longo de todo o ciclo e pretende que os intervenientes no projeto
consigam sempre acompanhar aquilo que esta a acontecer.

Em primeiro lugar, foi realizada uma pesquisa bibliografica (livros, artigos cientificos, dissertacoes,
entre outros) para garantir um conhecimento profundo dos conceitos/temas que foram abordados ao
longo da dissertacao.

Em simultaneo, efetuou-se um diagnéstico e analise da situacao atual. Nesta seccado, foram aplicados
inquéritos a todos os intervenientes para se entender o que realizavam no seu dia a dia e o0 que, para
eles, eram o0s pontos mais importantes a considerar.

Uma das fases mais importantes do projeto foi a fase apds o diagnéstico, onde, depois da analise dos
dados recolhidos, foram propostas acdes de melhoria. Estas propostas realizaram-se de acordo com os
pontos identificados com oportunidades de melhoria na fase anterior, tendo por base um documento
standard que garante que todos os topicos sao cumpridos/analisados, tendo sempre em conta os
requisitos obrigatorios da empresa.

A fase seguinte foi dedicada, entdo, a implementacdo das acdes de melhoria propostas e,
seguidamente, a avaliacdo dessa implementacao, permitindo medir os ganhos conseguidos, assim
como as vantagens na sua aplicacao.

Por fim, fez-se uma avaliacdo geral da realizacdo do projeto, onde se analisou a concretizacdo dos
objetivos iniciais. Foram também apresentadas propostas de trabalhos futuros a serem implementados

que permitirao uma melhoria continua do processo.



Durante todas estas fases, procedeu-se a monitorizacdo constante do projeto, através da comunicacdo
frequente entre o orientador e o supervisor da empresa, permitindo assim o acompanhamento do
processo por todas as partes interessadas.

O presente projeto esta diretamente relacionado com pessoas e pretende facilitar-lhes o dia a dia no
trabalho. Todos os seres humanos tém percecdes e ideias diferentes (Saunders, Lewis, & Thornhill,
2009), portanto, com o intuito de entender estas diferencas e perceber com clareza a forma como
cada colaborador avalia os processos foi utilizada uma filosofia interpretativa. Quanto a abordagem,
privilegiou-se a abordagem dedutiva, uma vez que se procurou apoio teorico/literario para deter o

conhecimento sobre as tematicas em causa.

1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacado esta dividida em sete capitulos.

No primeiro, a Introducao, é apresentado um enquadramento, definindo-se os objetivos a alcancar ao
longo do projeto e explicada a metodologia de investigacao utilizada.

No segundo, é apresentada uma contextualizacéo teorica, através da revisao da literatura e do estado
da arte, sobre os temas abordados ao longo da dissertacdo, permitindo, assim a compreensao dos
mesmos por todos os leitores.

Em relacdo ao capitulo seguinte, apresenta-se a organizacdo em que o projeto decorreu, a Bosch Car
Multimedia Braga, bem como o grupo em que esta se insere.

No quarto capitulo, descreve-se a situacédo atual, explicando-se a forma como o departamento e o0s
processos ocorrem, detetando-se as oportunidades de melhoria, descritas no capitulo seguinte.
Apresentam-se, no quinto capitulo, os resultados obtidos apds a aplicacao das propostas de melhoria,
bem como as conclusdes e oportunidades futuras, nos capitulos seis e sete, respetivamente.

A dissertacao encerra com a bibliografia utilizada como suporte na realizacao do presente projeto, bem

como o0s apéndices e anexos que ajudam na compreensao dos assuntos abordados.



2. ESTADO DA ARTE

2.1 Lean

O termo Lean nasceu apds a Segunda Guerra Mundial na empresa japonesa automdvel 7oyofa. Com a
necessidade de se manter no mercado, a empresa viu-se na necessidade de fazer mais com menos,
onde “menos” significa menos recursos, menos espaco, menos esforco humano, menos tudo
(Womack et al., 1990).

O Lean Production tornou-se assim a generalizacdo do 7oyota Production System (TPS), sistema de
producao utilizado pela Toyota. Apareceu descrito pela primeira vez em 1990, no livro “ 7he Machine
that Changed the World' de Womack et al. (1990) e é globalmente reconhecido desde entao.

Os cinco principios desta metodologia sao (Womack & Jones, 1996):

e Valor: valor definido na perspetiva do cliente final, para um produto especifico, com
caracteristicas especificas oferecidas num determinado tempo e a um determinado
preco;

e (Cadeia de valor: todos os passos necessarios para obter o produto final, focando-se
nas atividades que acrescentam valor e tentando eliminar aquelas que nao acrescentam
valor e que representam, portanto, um desperdicio;

o Fluxo continuo: o fluxo da producao nao deve ter interrupcdes (esperas, produtos com
defeito, inatividade) e deve acontecer ao ritmo que o cliente vai necessitar do produto;

e Producao pulk o cliente final € que deve puxar a cadeia de valor;

e Busca da perfeicao: faz com que todos os principios anteriores interajam de forma

ciclica em busca da melhoria continua.

Para a Toyota, a conhecida expressao “Custo + Lucro = Preco de Venda” nao é aceite. Em vez disso, a
Toyota utiliza “Preco de Venda - Custo = Lucro”. Assim sendo, a Unica maneira de aumentar os lucros
¢ através da reducao de custos, isto ¢, da reducao de desperdicios (Shingo, 1996). Entenda-se por
desperdicio qualquer atividade que nao acrescenta valor ao produto ou servico, ou seja, algo que o
cliente nao esta disposto a pagar ao comprar o produto/servico.

Séao definidos sete desperdicios (Melton, 2005):

e Sobreproducao: representa produtos produzidos para nenhum cliente especifico ou o

desenvolvimento de produtos ou processos com nenhum valor acrescentado;



o Esperas: pessoas, equipamentos ou produtos a espera de serem processados, 0 que
se traduz em quebras no fluxo;

e Transporte: movimentacdes desnecessarias de materiais para diversas localizacoes,
visto que, enquanto estdao a ser transportados, nao esta a ser acrescentado nenhum
valor para o cliente e podem ainda existir perdas de valor devido a, por exemplo, uma
queda;

e Stock: armazenar matérias-primas, produtos intermédios e mesmo produtos acabados,
acarreta custos;

e Sobreprocessamento: realizar operacées a mais, desnecessarias, que nao trazem
valor ao produto final;

e Movimentacdes: excesso de movimentacdes tanto a nivel de pessoas, como de
informacdo, representa tempo despendido em que ndo estd a ser acrescentado
qualquer tipo de valor ao produto;

o Defeitos: erros durante a producao que obrigam a retrabalho no produto, ou mesmo, a

que este seja eliminado.

Ha ainda quem considere um oitavo desperdicio, o potencial humano (Sander, 2019), que se
caracteriza pela nao utilizacdo de todas as competéncias dos colaboradores.

Eliminar desperdicios, por si s6, ndo é suficiente, é necessario ver este sistema como uma filosofia,
designada por Lean Thinking, que deve ser entendida e aceite por todos os intervenientes (Alves,
Kahlen, Flumerfelt, & Siriban-Manalang, 2014).

O Leanveio desafiar as praticas da producdo em massa que existiam na industria automovel, alterando
o equilibrio produtividade-qualidade e fazendo com que se repense todas as operacdes na industria e
nos servicos (Holweg, 2007). Trabalhar num ambiente Lear significa que cada pessoa tem a liberdade
de controlar o seu trabalho, o que implica responsabilidade a todos os niveis (Alves, Carvalho, & Sousa,
2011).

O poder desta filosofia foi tao visivel que se alastrou da industria para outros setores. Sdo exemplos o
Lean Office (explicado com mais detalhe em 2.1.3) (associado a processos administrativos no
escritorio), Lean Green (aplicado na procura do desenvolvimento sustentavel), Lean Education (aplicado
ao sistema educativo), Lean Construction, entre outros.

Pode dizer-se que esta filosofia representa uma utopia, uma vez que aquilo que se pretende é chegar a
perfeicdo, obter zero defeitos, nao ter stock, procurar a diminuicdo constante dos custos e produzir

uma quantidade infinita de produtos (Womack et al., 1990).



2.1.1 CasaTPS
Os obijetivos principais do TPS sdo (Art of Lean, 2000):

e Fornecer qualidade aos clientes tanto nos produtos como nos servicos;

e Desenvolver o potencial de cada colaborador, com base no respeito mutuo, confianca
€ cooperacao;

e Reduzir os custos através da eliminacdo dos desperdicios;

e Desenvolver padrdes de producao flexivel para se adaptar a procura dos clientes.

O TPS ¢ geralmente representado por uma casa (Figura 2). Esta casa representa um sistema que é tao
forte quanto a parte mais fraca. Com uma base fraca ou um pilar fraco, a casa nao é estavel, mesmo

que o resto dos elementos sejam fortes (Liker & Morgan, 2006).

Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time - Best Safety - High Morale
through shortening the production flow by eliminating waste

Just-In-Time People & Teamwork Jidoka
“Right part, right amount, (In-station quality)
right time” “Stop to fix problems”
Badas Continuous Improvement
inventory to Mgt p r.oblems
s visible
arobie Waste Reduction

Leveled Production (heijunka)
Stable and Standardized Processes

Figura 2- Casa do TPS (Liker & Morgan, 2006)

A base da casa pretende dar estabilidade ao sistema. Para isso, existe o nivelamento da producéo
(hejjunka) e a estabilizacao do processo produtivo. Com o Aejjunka pretende-se definir a quantidade de
pecas a produzir de cada tipo e por que ordem, de forma a que os produtos estejam finalizados sem
atrasos (Ohno, 1988). Isto ¢ feito dividindo o numero de pecas que sdo necessarias produzir pelo
numero de dias de trabalho, determinando o numero de pecas que sao necessarias produzir por dia.
O objetivo de uma producédo nivelada é balancear o volume de producdo e a variedade de produtos
(Liker, 2004). Para permitir a estabilizacdo do processo produtivo, existem varias ferramentas, como,

por exemplo, a gestao visual e a standardizacdo (explicada detalhadamente em 2.1.2).



Os pilares que sustentam esta casa sdo o Just in Time (JIT) e o Jidoka (também conhecido como
autonomation).

A filosofia JIT tem como objetivo produzir os produtos necessarios na quantidade necessaria e no
tempo certo (Monden, 2012). Desta forma, sé o ultimo posto de trabalho do sistema de producao é
que consegue identificar o tempo e quantidade necessarios (Sugimori, Kusunoki, Cho, & Uchikawa,
1977). Assim, esse posto tem de ir ao posto a montante pedir a quantidade que necessita e assim
sucessivamente, criando, dessa forma, um sistema de producao puxado pelo cliente.

Quanto ao jidoka, o que se pretende é impedir que produtos com defeito passem para os postos a
jusante. Os operadores tém a autonomia para parar uma maquina ao detetarem um erro, fazendo com
que esta sé retome o funcionamento quando o problema for resolvido. Podem também ser
implementados mecanismos anti-erro (geralmente conhecidos por poka yoke). Existem diversos tipos
de poka yoke, mas todos eles se centram na inspecdo a 100% e em detetar anormalidades, realizando
uma acdo imediata (Shingo, 1986). Desta forma os problemas tornam-se visiveis e torna-se mais facil
impedir que cheguem ao cliente produtos com defeitos. No centro esta a valorizacdo das pessoas e do
trabalho em equipa, bem como a eliminacao dos desperdicios, ja que é através deles que € possivel
integrar a melhoria continua nas organizacoes.

Os elementos referidos anteriormente, sustentam aquele que pode ser visto como o grande objetivo do
TPS e que se encontra representado no telhado “Melhor qualidade, baixo custo, menor tempo de
percurso, mais seguranca e o bem-estar das pessoas”.

Liker e Morgan (2006) fazem uma analogia deste sistema com a situacdo de estar a navegar em aguas
enquanto se tenta baixar o nivel das aguas para tornar as pedras visiveis. Neste caso, o nivel das aguas
€ o0 nivel de stocks e as pedras sao os problemas. Assim, diminuindo o nivel de stocks, os problemas
tornam-se mais visiveis e, caso ndo sejam resolvidos, o barco bate nas pedras. O jidoka pode ser visto
como a luz que permite que as pedras sejam visiveis. Esta navegacdo ¢ uma jornada de melhoria

continua que so pode ser obtida com o trabalho em equipa e a motivacao das pessoas envolvidas.

2.1.2 Standardizacao

Tal como supramencionado, a standardizacdo é um elemento da base da casa TPS que deve estar
presente para permitir o bom funcionamento do sistema. Contudo, antes de falar em standardizacao e
trabalho standardizado, é necessario entender o que sao standards e a sua utilidade. Dennis (2007)

perguntou e respondeu:

e 0 gue é um standard? Um standard é uma imagem clara de uma condicao desejavel.




e Porgue sdo os standards tdo importantes no sistema Lear? Os standards tornam as

anormalidades visiveis para que acdes corretivas possam ser tomadas.

e 0 que torna um standard eficaz? Um bom standard é simples, claro e visual.

De uma forma simplificada, Bicheno (2000) descreve os standards como a base para a qualidade e a
melhoria continua. Estes devem espelhar, nao s6 o que fazer quando as coisas correm normalmente,
como também o que fazer quando as coisas correm de forma inadequada.

0O trabalho standardizado, também conhecido como trabalho normalizado, corresponde a sequéncia de
operacdes que o operador devera realizar e como as realizar, para que o seu trabalho seja efetuado
corretamente. Este pode, portanto, ser visto como um meétodo para determinar as melhores praticas de
trabalho (Mikva et al., 2016), ja que procura maximizar o desempenho do colaborador, eliminando os
desperdicios.

O trabalho standardizado é baseado em assumir que, se uma operacdo ou conjunto de operacdes é
realizada sempre da mesma maneira, entdo o resultado vai ser sempre o mesmo, tanto a nivel de
qualidade como de tempo despendido, 0 que representa um fator importante para o planeamento da
producao (The Productivity Press Development Team, 2002). Este tipo de trabalho é uma ferramenta
bastante util, uma vez que permite manter um alto nivel de produtividade, qualidade e seguranca
(Dennis, 2007); permite diminuir a variabilidade do processo, diminuir os erros cometidos na
realizacdo das tarefas, ensinar mais facilmente as operacdes a novos colaboradores, detetando
oportunidades de melhoria e servindo de potencial guia para auditorias.

A medida que os standards reduzem a variacdo das praticas, harmonizam as operacdes, o0 que
contribui para a reducao dos custos e uma maior eficiéncia econémica (Clarke, 2005).

0O trabalho standardizado engloba trés elementos (Monden, 2012) :

o Takt time: ritmo (tempo) a que as pecas tém de ser produzidas para a procura do
cliente ser satisfeita;

e Sequéncia de operacoes: com a sequéncia de operacoes e de movimentos que um
operador precisa de realizar bem definidas, os trabalhadores conseguem rapidamente
aprender a evitar repetir uma operacao ou produzir pecas com defeito.

o Stock necessario: representa a quantidade minima de stock necessaria para as

operacoes se realizarem.

Esta ferramenta é geralmente representada por folhas de standards que explicam os passos

necessarios para um determinado processo (Monden, 2012). Para redigir essas folhas é necessario
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estar no local e ver os processos para entender como realmente as coisas funcionam, tornando-se,
assim, possivel espelhar a realidade do processo e criar standards reais e realizaveis para os
colaboradores.

A redacao destas folhas permite detetar as areas do processo onde podem existir melhorias e agir para
as implementar, eliminando assim desperdicios que poderiam estar a ocorrer.

Os colaboradores devem sentir-se a vontade para sugerir alteracdes caso encontrem uma melhor
forma de realizar uma tarefa (Arezes, Carvalho, & Alves, 2010), uma vez que este deve ser um
processo sempre aberto a mudancas.

A standardizacao adiciona disciplina a cultura da organizacao, um elemento que é geralmente
esquecido, mas essencial para que a filosofia Lean se enraize na organizacdo. E também uma
ferramenta de aprendizagem que suporta auditorias, promove a resolucdo de problemas e envolve
todos os elementos no desenvolvimento de mecanismos anti-erro (Mikva et al., 2016). Esta é uma
abordagem fundamental para a melhoria continua (The Productivity Press Development Team, 2002),
mas que deve ser aliada a outras ferramentas Lean para ajudar as organizacdes na busca pela

perfeicdo.

2.1.3 Lean Office

O Lean Office ¢ uma metodologia baseada nos principios Lean referidos em 2.1, onde 0s processos
foram adaptados para o ambiente administrativo, mais concretamente para as operacdes de escritorio.
O que se pretende é reduzir os desperdicios relacionados com a realizacao de tarefas administrativas,
nomeadamente os fluxos de materiais e informacao e o tempo despendido.

Tem sido dificil levar os principios Lean para esta parte das organizacdes, uma vez que ndo se incluem
nos custos diretos do produto e acabam por ser deixados de parte (Huls & Mobilia-Witte, 2006).
Porém, o pensamento Lean aplicado nas areas administrativas tem uma importancia vital, uma vez
que 60% a 80% de todos os custos envolvidos para satisfazer a procura de um cliente sdo de natureza
administrativa e que, 90% destes podem ser considerados desperdicio (Tapping & Shuker, 2003).
Desta forma, existem muitas oportunidades de melhoria que podem trazer um impacto bastante
positivo para a organizacao.

Ao melhorar o suporte dado pelas areas de escritdrio a producao e engenharia, a vantagem competitiva
vai aumentar. O Lean Office vai suportar e aumentar drasticamente a eficacia de qualquer esforco de
melhoria continua, projeto ou grupos de trabalho ja que é baseado nas verdades fundamentais das

pessoas, processos e negocios (Lareau, 2003).
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Os desperdicios da filosofia Lean podem ser transpostos para o Lean Office, sofrendo apenas

pequenas alteracdes na sua interpretacdo (Tapping & Shuker, 2003):

e Sobreproducao: gerir toda a informacao existente, mesmo que a maioria nao seja relevante
ou o processamento inadequado ou antes do tempo necessario;

e Esperas: tempos “mortos” a espera de informacéao, reunides, assinaturas, devolucao de uma
chamada, entre outros;

e Transporte: de documentos ou mesmo de informacdo por meios inadequados (fisico ou
eletrénico);

e Stock: documentos desnecessarios, fornecedores extra, copias de documentos sem uso;

e Sobre-processamento: por exemplo, rever o trabalho dos outros ou rever o trabalho
demasiados vezes;

e Movimentagoes: de materiais e informacao;

o Defeitos: erros na documentacao, processos de baixa qualidade ou baixo desempenho dos

colaboradores.

A metodologia para aplicar Lean Office, tal como qualquer ramo do Lean, é constituida por seis passos:
comprometer-se com o Lean, definir o fluxo de valor, aprender sobre o Lean, mapear o estado atual,
identificar os indicadores adequados, definir o estado futuro, definir as implementacoes e, por fim,
implementar e avaliar os resultados (Tapping & Shuker, 2003). E através destes passos que se

desencadeia a infinita jornada que é a busca pela melhoria continua.

2.2 Qualidade

A qualidade ocupa um papel decisivo dentro das organizacdes, pois € através dela que se destacam no
mercado e atingem resultados verdadeiramente positivos (Blodorn & Soares, 2008).

Mas, afinal, o que é a qualidade? E um termo utilizado diariamente por todas as pessoas, contudo,
quando chega a hora de o definir, ndo ha ninguém que o faca com facilidade. Ha definicoes focadas no
cliente, outras na producao, outras no produto propriamente dito e até no seu valor.

Para a Organizacéo Internacional da Standardizacao (ISO), a qualidade dos produtos e servicos de uma
organizacao é determinada pela capacidade de satisfazer os clientes e pelo impacto pretendido e nao
pretendido nas partes pertinentes interessadas. A qualidade dos produtos e servicos inclui ndo apenas
a funcdo e desempenho pretendidos, mas também o seu valor percebido e o beneficio para o cliente

(Instituto Portugués da Qualidade, 2015).
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Crosby (1980) definiu qualidade como conformidade com os requisitos. Para Edward (1968) qualidade
¢ a capacidade de satisfazer os desejos das pessoas. A qualidade traz beneficios e custos e, tal como
qualquer outra decisdo de gestdo, deve ser muito bem medida e avaliada (Branca & Catalao-Lopes,
2011).

No passado, a qualidade de um produto ou servico era garantida por processos de controlo que
apenas permitiam detetar erros ja no processo produtivo, o que trazia varios custos as organizacoes.
Surgiu, entdo, a necessidade de criar métodos preventivos de qualidade que permitiriam garantir a
qualidade em todas as fases do projeto, diminuindo assim o numero de produtos com defeito e os
custos associados.

O conceito de qualidade evoluiu ao longo dos séculos, mudando de uma atividade de inspecdo e
selecao de pecas nao conformes, com carater fortemente corretivo, para o uso de técnicas estatisticas
que garantiriam a qualidade de forma preventiva, alterando ainda o foco do produto para o processo
(Conte & Durski, 2002). Esta alteracéo elevou a qualidade para patamares de exceléncia, uma vez que
a execucao de processos com o0s padroes pretendidos se traduz em produtos com a exigéncia
requerida pelo cliente.

Na década de 80, as trés maiores empresas do setor automovel (Ford, General Motors e Chrysler)
reuniram-se para criar o Advanced Product Quality Planning (APQP). Este processo surgiu da
necessidade de gerir as atividades que devem ser cumpridas em cada fase do projeto e de realizar as
aprovacoes dos materiais. O APQP é uma importante ferramenta da qualidade que tem como objetivo
acompanhar as atividades que garantam que, no final do processo de desenvolvimento e ao longo da
producdo, as pecas tenham a qualidade necessaria para desempenhar a sua funcao. Assim, pretende-
se facilitar a comunicacdo com todos os envolvidos para, dessa forma, assegurar que todos os passos
requeridos sejam finalizados dentro do tempo estabelecido (Bobrek & Sokovic, 2005).

O APQP é uma das ferramentas do sistema de gestao da qualidade requerida pela norma IATF 16949,
usada na industria automovel, que procura melhorar a qualidade e seguranca dos produtos e a
qualificacdo dos fornecedores (Santos & Neto, 2018). Esta metodologia considera 5 passos:
planeamento, concecdo do sistema de gestdo, definicdo dos métodos de controlo, aprovacao do
sistema de gestdo e analise critica e melhoria continua. A aplicacdo desta metodologia permite
identificar, analisar e controlar o risco (Dourado & Silva, 2015).

Hoje em dia, o APQP ¢é um requisito necessario para entregar produtos a empresas do setor
automovel, visto que funciona como um guia de desenvolvimento do processo e também como

standard para analise de resultados entre o fornecedor e a organizacéo (Beninca & Sellitto, 2010).
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Apresentam-se, em seguida, algumas vantagens da utilizacdo desta ferramenta: direcionar os recursos
para satisfazer o cliente, identificar com antecedéncia as alteracdes necessarias, promover a
documentacao, a standardizacédo e providenciar um produto de qualidade no tempo certo e a um baixo

custo (Mittal, Kaushik, & Khanduja, 2012).

2.3 Compras e selecao de fornecedores

Das varias atividades presentes numa empresa, as compras sao uma das mais estratégicas, uma vez
que possibilitam oportunidades para reduzir custos e aumentar a qualidade das matérias-primas. Para
além disso, estratégias de compras eficientes tém o potencial de afetar a vantagem competitiva, nao sé
da parte produtiva, mas de toda a cadeia de abastecimento (Mendoza & Ventura, 2012).

O departamento de compras realiza diversas atividades para garantir que é entregue o maximo valor
possivel a organizacao. Sado exemplos dessas mesmas atividades a identificacédo, selecdo, avaliacao e
desenvolvimento de fornecedores, bem como a negociacado. Este departamento pode ser visto como
aquele que faz os “5 certos”: obter a qualidade certa, na quantidade certa, no tempo certo, ao preco
certo pelo fornecedor certo (Monczka, Handfield, Giunipero, & Patterson, 2009). As principais tarefas
deste departamento focam-se em garantir o abastecimento de material necessario, gerir eficientemente
0 processo de sourcing (aquisicdes) e gerir a performance dos fornecedores.

Nas empresas de producdo, em média, 55% do valor das vendas é gasto em compras. Isso significa
que mais de metade do valor total de vendas acaba por ir parar aos fornecedores. E, portanto, visivel o
porqué de as compras serem nitidamente uma area importante para a reducdo dos custos das
organizacdes, cuja poupanca pode ocorrer de diferentes formas, sendo, a abordagem tradicional, a
negociacao da reducdo de precos com os fornecedores; a abordagem mais recente prende-se com o
estabelecimento de relacdes com os fornecedores para extrair custos do produto ou servico em
conjunto (Monczka et al., 2009). Desta forma, através da cooperacdo, ao invés do confronto, as duas
partes beneficiam (Bicheno, 2000).

A necessidade de obter materiais de alta qualidade ao mais baixo custo & essencial para qualquer
cliente, quer seja uma empresa ou um cliente individual, o que demonstra a relevancia de melhorar o
processo de compras, ao mesmo tempo que se procura pelo melhor fornecedor (Shendryk, Bychko,
Parfenenko, Boiko, & Ivashova, 2019).

O processo de selecdo de fornecedores é uma parte do processo de compras que se inicia com uma
pesquisa no mercado, apds estarem definidas todas as especificacdes necessarias. Quando as

cotacOes de potenciais fornecedores sao recebidas, € realizada uma avaliacdo técnica e comercial
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preliminar pelo departamento de compras por forma a garantir todos os aspetos técnicos, logisticos, de
qualidade, financeiros e legais (Weele, 2009).

A selecao de fornecedores ¢ uma das questdes mais importantes na tomada de decisdo no campo da
gestdo da cadeia de abastecimento (Taherdoost & Brard, 2019). O processo de selecéo é critico para
aumentar a competitividade da empresa e necessita da avaliacdo de fornecedores alternativos
consoante os diferentes critérios (Cristea & Cristea, 2017).

Uma selecdo de fornecedores adequada reduz custos de aquisicdo, melhora os lucros, reduz o tempo
de percurso de um produto, aumenta a satisfacdo do cliente e aumenta a competitividade da
organizacdo. Assim, uma escolha errada de fornecedor pode levar a perdas na cadeia de
abastecimento, o que afeta diretamente a performance da empresa (Frej, Roselli, De Almeida, & De
Almeida, 2017).

Apds uma revisao da literatura relacionada com compras e selecdo de fornecedores, Thanaraksakul &
Phruksaphanrat (2009) concluiram que o preco, qualidade e entrega sdo os fatores mais comuns na
avaliacdo dos fornecedores.

Os sete passos para a avaliacdo e selecdo de fornecedores sao (Monczka et al., 2009):

e Reconhecer a necessidade da selecdo de fornecedores;
e |dentificar os requisitos-chave;

e Determinar a estratégia de aquisicao;

e |dentificar os potenciais fornecedores;

e Limitar o nimero de fornecedores;

e Determinar o método de avaliacao e selecao;

e Escolher o fornecedor e chegar a um acordo.

A selecao de fornecedores ¢ complicada uma vez que envolve diversos fatores e critérios no processo,

como por exemplo, preco, qualidade e capacidades técnicas (Mendoza & Ventura, 2012).

2.4 Production Parts Approval Process

Com o objetivo de satisfazer os desejos dos clientes, as empresas estao a tentar fornecer produtos e
servicos de acordo com os padrdes internacionais da gestao da qualidade e requisitos.
Com vista a garantir a satisfacao de todos os requisitos do cliente, nasceu o PPAP (Production Part

Approval Process). Este processo esta inserido no processo de qualidade preventiva das empresas da
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industria automovel, designado por VQP (lVorbeugende Quailtdts Planung), sigla alema que significa
Planeamento da Qualidade Preventiva.

O PPAP é utilizado na cadeia de abastecimento da industria automovel para garantir confianca nos
fornecedores de componentes e que o0s respetivos processos de producao sdo capazes de satisfazer a
qualidade esperada.

Os objetivos do processo sdo (Shrotri & Dandekar, 2012):

e Garantir que os requisitos do cliente sdo adequadamente entendidos e satisfeitos pelo
fornecedor.

e Demonstrar que o processo de producdao tem capacidade para produzir pecas dentro dos
requisitos.

e Tornar a empresa confiante na qualidade dos produtos e, principalmente, nos seus
fornecedores. O uso adequado do PPAP é a solucdo ideal para gerir a qualidade dos

fornecedores.

Consoante o tipo de processo que se esta a aprovar, os documentos e requisitos a serem avaliados
variam. Quando se trata de uma peca nova, a submissdo do PPAP ¢ bastante longa e demorada, dado
que todos os requisitos, especificacdes e analises ao processo produtivo tém de ser realizadas. Este
processo torna-se mais simples quando se trata de alteracbes a peca ou ao processo produtivo, por
exemplo.

Existem cinco niveis para a submissao do PPAP que suportam a introducdao de um novo componente
ou qualquer alteracdo no processo produtivo do fornecedor (Lixandru, 2016). Quanto maior o nivel,
mais detalhado sera o processo, ou seja, mais documentos deverdo ser submetidos para aprovacao.

O PPAP define os requisitos gerais necessarios para a aprovacdo de uma peca/componente. O objetivo
¢ assegurar que o fornecedor entenda bem os requisitos especificos dos seus clientes e, dessa forma,
tornar o processo capaz de produzir as pecas dentro dos parametros estabelecidos e na intensidade de
producdo necessaria (Lendvay & Bencsik, 2004). O PPAP garante também que o processo produtivo
dos fornecedores tem a qualidade suficiente para entregar pecas dentro do esperado (Hermans & Liu,
2013).

Este processo ja se encontra na quarta edicéo, edicao esta que incorpora o processo focado no cliente
associado a norma IATF 16949. O resultado do PPAP pode ser aprovado, rejeitado ou
condicionalmente aceite (Bosch, 2020).

Com a introducdo deste processo, garante-se que os requisitos, a nivel de desijgn de engenharia e de

especificacdes do cliente, conseguem ser satisfeitos e demonstrar que o processo produtivo tem a
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capacidade de produzir um produto que satisfaz todos os requisitos (Lafayette, Li, & Webster, 2017),
diminuindo assim a probabilidade de ocorréncia de defeitos, tanto no momento da producdo em
massa, como no pés producao, quando os produtos ja se encontram na posse do cliente. Informacao
relevante incluindo desenhos, documentos e histéria da peca em questdo sao partilhados,
assegurando-se uma partilha de dados e acompanhamento do projeto mais simples (Smith, 2011).
Confirmacao dos requisitos legais e da capacidade de produzir a quantidade necessaria, lista de
ferramentas utilizadas ou mesmo certificado das matérias primas sdo outros requisitos requeridos
neste processo de aprovacao.

O envio de amostras por parte do fornecedor é¢ outro momento do processo. Estas devem ser
produzidas no processo produtivo que se pretende ter no momento da producdo em massa. Essas
amostras sao avaliadas e sao realizadas contramedidas para assegurar que todos os requisitos e
especificacdes estdo a ser satisfeitos.

De seguida, passa-se a explicar detalhadamente os documentos técnicos que constam na lista de

requisitos do PPAP e que terdo relevancia para a presente dissertacao.

2.4.1 Estudos de capabilidade e variabilidade

A capabilidade do processo pode ser definida como a capacidade de os produtos produzidos
satisfazerem os requisitos especificados, dentro das tolerancias estabelecidas pelo cliente (Lin, 2004).
Esta capacidade € medida através de indices de capabilidade.

Os indices de capabilidade do processo podem ser vistos como um meio de resumir o desempenho do
processo em relacdo a um conjunto de limites de especificacdes. Esses indices funcionam como
ferramentas eficazes para analisar a capabilidade do processo e garantir a qualidade (Chang & Wu,
2008). Os indices de capabilidade do processo podem ainda ser vistos como ferramentas convenientes
e excelentes para medir e definir os outputs do processo (Huang, Chen, & Li, 2002).

O indice original de capabilidade do processo é o C,, projetado para fornecer uma medida indireta da
potencial capacidade de atender aos requisitos. Este indice considera a variabilidade geral do processo
em relacao a tolerancia de fabricacao, refletindo a consisténcia da qualidade do produto. Para refletir o
impacto que a mudanca na média do processo tem na capacidade de um processo produzir produtos
dentro das especificacdes, desenvolveu-se o C, (Chang & Wu, 2008). A capabilidade das maquinas é
medida através do Cmk que se concentra exclusivamente nas caracteristicas destas. E expectavel que
sd os recursos de variacao inerentes as maquinas afetem o produto e as suas caracteristicas se estes

forem mantidos constantes.
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No sistema de medicao ideal, os valores repetitivos adquiridos a partir de uma peca, nao devem
mostrar diferencas. Mas a realidade é que essas mudancas existem. Algumas razdes encontradas
prendem-se com fatores ambientais ou a variacdo do proprio sistema de medicao (Kazerouni, 2009).

Um indice que permite medir estas variacdes, ¢ a medicdo R&R (repetitibilidade e reprodutibilidade). O
resultado deste estudo é apresentado sob a forma de uma percentagem em que, quanto menor for o

valor, menor a variabilidade existente nas medicoes.

e Repetitibilidade (variabilidade do equipamento): variacdo nas medicdes repetitivas de uma peca
usando um unico equipamento sob a condicao exata. Este indice mostra a capabilidade de um
sistema de medicao para obter resultados similares das medicoes repetitivas.

e Reprodutibilidade (variacdo do operador): variacdo na média de medicdes quando diferentes

operadores medem a mesma peg¢a com um unico equipamento. A reprodutibilidade mostra a

variacao dos fatores humanos no uso de uma Unica ferramenta e método.

Os indices supramencionados sdo especialmente Uteis no desenvolvimento e melhoria dos processos
uma vez que ajudam a identificar as caracteristicas que apresentam variacdes em relacdo as
especificacdes definidas. Desta forma, sdo detetadas as pecas produzidas fora de especificacdo e é

reduzida a producdo de produtos defeituosos (Ahmad, Abdollahian, Zeephongsekul, & Abbasi, 2009).

2.4.2  Failure Mode and Effect Analysis

A Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) é uma técnica de engenharia utilizada para definir,
identificar e eliminar conhecidas e/ou potenciais falhas, problemas e erros do sistema, design,
processo e/ou servico antes de estes chegarem ao cliente.

FMEA é uma das mais importantes acdes preventivas no sistema, design, processo ou servico que
previne falhas e erros de ocorrerem e chegarem ao cliente. Representa um método sistematico de
examinar todas as maneiras possiveis que o sistema tem de falhar. Para cada uma dessas falhas é
estimado o efeito que pode trazer, através do nivel de severidade, ocorréncia (frequéncia) e facilidade
de detecao. Assim, sao identificadas acdes corretivas para cada uma das possiveis falhas, assegurando
uma maior durabilidade, qualidade e fiabilidade do produto/servico (Santos & Neto, 2018).

Este € um documento dinamico que esta constantemente a ser atualizado com novas informacoes e
procura a melhoria continua. Existem varios tipos de FMEA, no entanto, para avaliacao do PPAP sao
apenas utilizados o FMEA do Produto e do Processo.

Uma das limitacbes desta ferramenta € o facto de, geralmente, nao considerar o erro humano como

uma potencial falha.
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2.4.3 Fluxograma do processo

O fluxograma do processo (também designado por flowchar) é uma representacdo grafica da
sequéncia de atividades necessarias para criar, produzir ou fornecer um Unico e especifico output
(saida) (Damelio, 2011). Através desta representacao torna-se mais simples categorizar as atividades
em atividades que acrescentam valor ou em atividades que nao acrescentam valor. Uma limitacao
desta representacao grafica é o facto de s6 demonstrar as principais operacdes e controlos.

Nao existe uma representacdo global definida para esta ferramenta. Apresenta-se, na Tabela 1, a
representacao, geralmente utilizada, que contém os simbolos mais importantes e que sao utilizados

em praticamente todos os fluxogramas.

Tabela 1- Simbologia do fluxograma. Adaptado de Costa & Arezes (2003)

Simbolo Designacao Explicacao
Controlo Controlo de qualidade e/ou a verificacdo da
quantidade

Operacao Fases principais do processo. Em geral, a
peca, matéria ou produto em causa é

alterado durante a operacao

Transporte Deslocacao de operarios, matérias ou

material de um local para outro

Armazenamento temporario ou Por exemplo, a espera de trabalho entre
espera duas operacdes consecutivas
Armazenamento permanente Armazenamento controlado, no qual existe

controlo do material a entrar e sair do

< Ul O

armazem
Para aplicar um fluxograma num determinado processo devem cumprir-se as seguintes etapas
(Chaneski, 2000):

1. Definir claramente os passos do processo, desde o inicio até ao final;
2. ldentificar o simbolo representativo para cada passo;

3. Determinar os fluxos dos passos do processo, mesmo os fluxos contrarios;
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4. Adicionar as linhas e setas entre todos os passos para indicar a relacao e a direcao do
fluxo;

5. Realizar um primeiro rascunho e discuti-lo com os intervenientes que melhor
conhecem o processo;

6. Fazer as alteracdes, conforme necessario.

2.4.4 Plano de controlo

O plano de controlo ¢ um plano que garante a qualidade de pecas especificas para satisfazer os
requisitos do cliente e eliminar qualquer tipo de problemas no seu uso. Neste documento devem estar
especificados todos os pontos e caracteristicas criticas do processo que requerem acdes de controlo na
producdo (Teng & Ho, 1996). E também importante referir o método de detecdo e de inspecdo do
processo, bem como a frequéncia de controlo e o tamanho da amostragem.

O objetivo do plano de controlo é auxiliar na fabricacdo de produtos de qualidade de acordo com as
necessidades do cliente. Este fornece uma descricao resumida dos sistemas utilizados para minimizar
a variacao do processo ou do produto, desde a rececao de matéria prima até a expedicdo. Deve ser
revisto e atualizado sempre que existirem alteracées no processo ou nos métodos de inspecao
utilizados (Smith, 2011).

O FMEA identifica as caracteristicas significantes e criticas e funciona como ponto de partida para a
criacdo do plano de controlo (Stamatis, 2003). Este documento ¢ um importante elemento da gestéo
da qualidade. A sua implementacao pode reduzir a probabilidade de ocorréncia de falhas e aumentar a

probabilidade de detecéo de falhas (Teng & Ho, 1996).

2.4.5 Coversheet/ PSW (Part Submission Warrant)

Para fechar o processo e dar como aprovado o fornecedor, o processo e as caracteristicas, existe um
documento que deve ser assinado por parte do fornecedor e do cliente. Neste documento constam,
entre outros, os dados dos dois intervenientes no processo, a razao pela qual existiu o PPAP,
informacdo sobre a peca afetada, o registo de todos os documentos que foram submetidos e

aprovados e o resultado da aprovacao.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

O presente capitulo contempla uma apresentacdo da Bosch Car Multimedia Portugal, S.A., bem como
do Grupo Bosch onde esta se insere. Da-se especial énfase ao departamento de M-PMQ2/CM, visto ser

o departamento onde o presente projeto foi realizado.

3.1 Grupo Bosch

Fundado em Estugarda, em 1886, por Robert Bosch, como uma “oficina de mecanica de precisao e
eletrotécnica”, o Grupo Bosch (geralmente conhecido apenas por Bosch) é o lider mundial no
fornecimento de tecnologia e servicos.

Com cerca de 400 mil colaboradores e com um volume de vendas de aproximadamente 80 bilides de
euros no ano de 2019, o grupo faz-se representar em quase todos os paises do mundo.

As areas de negocio, tal como representado na Figura 3, sdo: solucbes de mobilidade, tecnologia

industrial, energia e tecnologia de edificios e bens de consumo.

Solugdes de

Mobilidade Tecnologia Industrig

Energia e Tecnologia

Bens de Consumo
de Edificios

Figura 3 - Areas de negdcio do grupo Bosch (Bosch, 2020)

A Fundacao Aobert Bosch, instituicdo sem fins lucrativos, € a acionista maioritaria do grupo Bosch,

detendo 92% das acdes da empresa. Reconhecido como aquele que traz “tecnologia para a vida”, o
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grupo foi responsavel pela primeira instalacdo bem-sucedida de um dispositivo de ignicdo magnética,
de baixa voltagem, num motor automovel. Este foi um marco tdo importante na evolucdo da empresa

que acabou por ser a inspiracdo do seu logdtipo, que perdura até hoje (Figura 4)

BOSCH

Figura 4- Logdtipo do grupo Bosch (Bosch, 2020)

Num mundo em constante mudanca, cada vez mais complexo e dindmico, 0 grupo precisa de se
adaptar e acompanhar essa mudanca. Foi dai que nasceu a necessidade de atualizar a sua missao.
Desde o inicio de 2015, “We are Bosch” é o lema, substituindo o antigo “House of Orientation”. Com
este lema pretende demonstrar-se a forma como a empresa se vé, aquilo que 0s move e 0 que 0S
destaca. Serve de inspiracao para aproveitar todas as oportunidades geradas pela mudanca.

Esta missao abrange cinco pontos chave:

e Objetivo: assegurar o futuro da Bosch, através de um desenvolvimento forte e significativo.

e Motivacao: “Tecnologia para a vida" focando-se nos produtos que geram entusiasmo nas
pessoas, melhorando a sua qualidade de vida e ajudando na conservacao dos recursos
naturais.

o Pontos estratégicos: foco no cliente, adaptacdao a mudanca e luta pela exceléncia - estes
sd0 os desafios que a empresa enfrenta e precisa de gerir diariamente.

e Pontos fortes: cultura Bosch de melhoria continua, inovacdo, qualidade e foco internacional.

e Valores: orientacao para o futuro e foco nos resultados, responsabilidade e sustentabilidade,
iniciativa e determinacdo, transparéncia e confianca, justica, fiabilidade, credibilidade e

legalidade e diversidade.

Outro ponto fulcral no grupo Bosch é o Compliance, o seguimento das leis, do Cddigo de Conduta
Empresarial e ainda de regras internas no trabalho diario. Este deve ser seguido diariamente, sem
excecdo, sendo responsabilidade de todos os colaboradores. Em 2020, o grupo Bosch tornar-se-a no
primeiro neutro no que toca as emissdes de CO,, mostrando assim a constante preocupacao com a
ecologia e a responsabilidade social.

Como qualquer empresa atualmente, o grupo Bosch encontra-se diariamente exposto a enorme

concorréncia global e a procura incessante de “mais por menos” mantendo sempre 0s niveis de
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qualidade elevadissimos, mas com um custo o mais baixo possivel, 0 que implica uma capacidade de
flexibilidade e adaptabilidade enormes, a fim de satisfazer as necessidades do cliente. Para sobreviver,
€ necessario implementar praticas que, sendo seguidas por todos os colaboradores, levam a um
desenvolvimento crescente e permitem que a empresa se mantenha competitiva no mercado.

Foi desta necessidade que, em 2001, a Bosch criou e implementou a sua prépria metodologia que
denominou por BPS, sendo uma adaptacdo do ja existente 7Toyota Production System. Todas as

empresas do grupo seguem os valores e conceitos do BPS, que tem o logdtipo representado na Figura
5.

Bosch Production System

Figura 5 - Logétipo do Bosch Production Systerm (Bosch, 2020)

Os principios do Bosch Production System sao (Bosch, 2020):

e Producao puxada pelo cliente;

e Prevencao de falhas;

e Flexibilidade;

e Melhoria continua — denominada internamente por CIP (continuous improvement),
e Transparéncia;

e Responsabilidade pessoal;

e Standardizacao;

e CQOrientacdo ao processo.

Com o BPS pretende-se aumentar a satisfacdo do cliente, a produtividade e, através da melhoria
continua dos processos, aumentar o nivel de servico. Esta deve ser uma filosofia diaria, seguida por

todos os niveis da organizacao.
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3.2 Boschem Portugal

Em 1911 foi inaugurado o primeiro escritorio de vendas da Bosch em Portugal. Desde entao, e através
do constante crescimento, a Bosch tem vindo a transformar-se numa das empresas com maior
impacto a nivel nacional, tendo, em 2019, através dos seus mais de 6000 colaboradores, faturado

aproximadamente 1.6 bilides de euros (Figura 6).

. @O |
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119 associates 131 associgtes
69 million €in sales 6 million € in sales Bosch Portugal Global data: 2019
Bosch in Braga data: 2019

Headquarters U n P Other locations data: 2018 (to be updated)

& sales & R&D FZ] Production oev \gof Consam

Figura 6 - Dados da Bosch Portugal do ano 2019 (Bosch, 2020)

Esta atualmente presente em quatro cidades: Braga (Bosch Car Multimedia Portugal), Ovar (Bosch
Security Systems), Aveiro (Bosch Termotecnologia) e Lisboa (sede do grupo em Portugal e subsidiaria
da Bosch Eletrodomésticos). Nestas desenvolvem-se e produzem-se, respetivamente, sensores e
multimédia automovel, sistemas de seguranca e comunicacao e solucdes de agua quente. Em Lisboa,
sdo realizadas atividades de vendas, marketing, contabilidade e comunicacdo, bem como servicos de

recursos humanos e comunicagdo para o grupo.

3.3 Bosch Car Multimedia Portugal, S.A.

Localizada em Braga e fundada em 1990, a atual Bosch Car Multimedia Portugal, comegou como
Blaupunkt Auto-Radio Portugal Lda e produzia autorradios para a marca Blaupunkt. Em 2009, a marca
Blaupunkt, bem como todo o negdcio do segmento de pods-venda de radios, € vendida e passa entao
para Car Multimedia (CM). Desde entdo foca-se apenas em equipamento original para a industria
automovel. Em 2012, a Bosch Car Multimedia, sediada em Braga, assinou uma parceria de inovacao
com a Universidade do Minho, permitindo que ambas as instituicdes trabalhem de braco dado e

cresgam juntas.

24



Atualmente, produz uma gama alargada de produtos que inclui sistemas de navegacao, sistemas de
instrumentacao e autorradios de alto nivel para a industria automovel, sensores de angulo de direcao
para o sistema ESP (Electronic Stability Program — Programa de Estabilidade Eletronico), controladores
eletronicos para equipamento de aquecimentos e controlos eletrénicos para eletrodomésticos. Oferece
ainda servicos a um Centro de Investigacdo e Desenvolvimento, um Centro de Competéncias de
engenharia especializada em producdo, um Centro de Assisténcia e Reparacdo e um Centro de
Servicos de Tecnologias de Informacao para a Peninsula Ibérica.

Com um crescimento abrupto nos ultimos anos, esta empresa conta, em 2019, com mais de 3500
associados e um valor de vendas a rondar os 1300 milhdes de euros. Este crescimento obrigou a uma

renovacdo das instalacdes da empresa (Figura 7).

Figura 7 - Planta da Bosch Car Multimedia Portugal (Bosch, 2020)

Esta empresa pertence a area de negdcios de Solucdes de Mobilidade do Grupo, que é aquela que
representa a maior percentagem de vendas. Pertencente a divisdo CM, foca-se no desenvolvimento de
solucdes inteligentes concebidas para tornar a integracdo de funcdes de navegacdo, telematica,
assisténcia a conducdo e entretenimento, no interior do veiculo, mais eficiente e flexivel. Tem assim
como objetivo otimizar o futuro do mundo da mobilidade através de uma conducao mais limpa,
econémica, segura e conveniente.

A visao principal centra-se na criacao de um futuro sustentavel, sendo uma referéncia mundial no setor
eletronico e garantindo sempre a exceléncia na satisfacdo do cliente (Bosch, 2020). Em relacao a
missdo - “qualidade é a nossa cultura” - esta foca-se na criacao de valor para os clientes, antecipando
e dando resposta as suas expectativas e na criacao de solucdes inovadoras.

A partir de 1 de abril de 2020, as responsabilidades da producéo de todos os produtos eletronicos da

divisdo de BBM passam a ser coordenados por AE (Automotive Eletronics — Eletronica Automovel).
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Assim sendo, todas as plantas CM, como ¢ o caso da planta de Braga, passaram a fazer parte da
network de producao de AE.

Esta mudanca vem no seguimento do projeto COLORS, que tem como objetivo criar uma visdo para
2025/30 a par de uma estratégia para a area de software e eletronica de veiculos de BBM, em
particular com foco no hardware e software do computador de bordo. Num mercado altamente
competitivo com uma procura por parte dos clientes em constante mudanca e com alta pressao nos
custos, o projeto COLORS é a oportunidade da Bosch manter e expandir a sua posicdo competitiva
como maior fornecedor automaével a nivel mundial.

Esta reorganizacdo ndo apresenta quaisquer alteracdes ao nivel operacional. Apenas significa que as

funcdes centrais de CM e AE passam agora a estar fundidas numa sé.

3.4 M/PMQ2-CM

A presente dissertacao foi realizada no departamento de Purchasing Management Quality. A sua
posicao na estrutura do grupo Bosch encontra-se representada na Figura 8. Este pertence a seccao de
Purchasing Quality e é responsavel pelas atividades de qualidade preventiva no setor de Solucdes de
Mobilidade. Sao exemplos de atividades a definicao, planeamento e execucao dos elementos da
qualidade preventiva, a avaliacao de documentos de fornecedores para garantir o conteudo esperado e
a aprovacao de pecas para producao através do Production Parts Approval Process (PPAP). Destas

destacam-se as duas ultimas, visto serem as que mais relevancia tém para o presente projeto.
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Figura 8- Posicdo do departamento de PMQ2-CM na estrutura da Bosch (Bosch, 2020)

Juntamente com o PMQ estdo também na seccdo de Purchasing Quality os departamentos de
Purchasing Quality Assurance (PQA), Purchasing Project Management (PPM) e Purchasing Quality and
Technology (PQT). Séao estes quatro departamentos que, juntos, garantem a qualidade da compra das
pecas ao nivel dos fornecedores.

De uma maneira geral, este departamento ¢ visto como a interface entre a Bosch e os fornecedores no

ambito da qualidade preventiva (Figura 9).
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Figura 9 - Localizacdo do departamento de PMQ no grupo de Purchasing



Na Figura 10, encontram-se representados os trés pilares de PMQ.

Independéncia

Foco no Produto

Figura 10 - Trés pilares de PMQ (Bosch, 2020)

Foco no produto - a qualidade preventiva estd sempre presente nos componentes
comprados, incidindo sempre nas necessidades do produto;

Consisténcia - o trabalho é realizado desde o desenvolvimento até a fase SOP (start of
production - inicio da producao em massa), estando assim presente em todas as fases dos projetos;

Independéncia - o departamento mantém-se separado da gestao de projetos.
Dentro deste departamento existem diferentes divisdes, sendo este projeto realizado na divisao CM,
formando assim o nome M/PMQ2-CM. Esta é responsavel pela aprovacdo de todos os grupos de

materiais, exceto componentes eletronicos.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL

O presente capitulo apresenta uma descricdo e analise critica da situacdo atual do processo de
aprovacao do PPAP, de modo a detetar os problemas existentes. O foco é a avaliacdo do PPAP mas,
para que esse processo seja facilmente entendido, é necessario analisar o processo desde o inicio.
Esta analise foi conseguida inicialmente através da observacdo da realizacdo do processo pelos
diferentes colaboradores bem como de entrevistas informais. Seguidamente, houve uma participacéo
ativa tanto nas reunides de departamento como na realizacdo do processo, 0 que permitiu um
conhecimento bastante completo do mesmo e, consequentemente, uma mais rapida e clara detecéo

dos problemas.

4.1 Descricao da situacao atual

Para dar inicio a um processo de aprovacao, é necessario receber ou por parte do cliente um pedido
para uma peca nova ou, por parte dos fornecedores, um pedido de alteracdo numa peca ou no seu
processo produtivo. Durante o presente projeto foram apenas avaliadas alteracdes, devido a
complexidade e #iming de aprovacao de pecas novas.

Estes pedidos de alteracao sdo designados por Product/Process Change Notification (PCN) ou Supplier
Initiated Change Request (SICR). Sdo recebidos pelo departamento de gestdo de projetos de compras
(PPM) e, depois de aprovados, reencaminhados para PMQ. Consoante o processo e a disponibilidade
de cada membro da equipa, sao, entao, alocados aos colaboradores.

Todo o processo de aprovacao de pecas é tratado através de uma plataforma eletronica, o efetronic
Initial Sample Inspection Report (elSIR). Este software suporta todo o processo de aprovacdo de pecas
e permite uma troca de informacao entre todas as partes intervenientes no processo (departamentos
de PMQ e PQA e o fornecedor). Desta forma, a informacao é guardada de forma segura e organizada,
permitindo a consulta por qualquer entidade em qualquer parte do globo. O processo ¢ tratado via
email apenas quando os fornecedores ndo tém acesso a esta plataforma (uma vez que o programa
acarreta custos) e, no final, a documentacao é colocada nessa mesma plataforma.

Até chegar o momento da avaliacdo da documentacao do PPAP (Avaliacdo PMQ), o processo passa por
outras trés fases (Container for Target Report, Target Report e Avaliacdo PQA). Estes sdo os termos

utilizados na plataforma e, por isso, serao os termos utilizados ao longo da presente dissertacao.
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4.1.1  Container for Target Report

Apds rececionado o pedido, o primeiro passo sera a identificacdo do business case relacionado com
esse pedido. O business case representa o motivo pelo qual aquela alteracao esta a acontecer. Existem
aproximadamente trinta business cases, que se encontram agrupados em 8 grandes razdes: peca
nova, peca de catalogo, pecas elétricas, alteracbes na peca ou no sistema produtivo, inatividade dos
fornecedores por determinado periodo, alteracdes na documentacdo ou outros casos. A lista de todos
0s casos existentes encontra-se no Anexo | — Business Cases.

Depois de definido o business case que mais se adequa a alteracdo em causa, inicia-se a preparacao
da documentacdo. Os dois documentos mandatorios para qualquer pedido sdo o /nfernal VOP
(Planeamento Interno de Qualidade Preventiva) e os Sampling Requirements (Requisitos da
Amostragem), cujos femplates podem ser encontrados no Anexo Il — /nfernal VOP e no Anexo Il -
Sampling Requirements, respetivamente.

O Internal VOP representa a lista de atividades que deverdo ser realizadas, os responsaveis por cada
uma das atividades e as datas para garantir a qualidade preventiva e, portanto, a aprovacao do
processo. Este documento é um separador do “ 7oolbox — Preventive Technical and Quality Activities’
que funciona como base para todo o processo e que contém, por exemplo, a lista de business cases
previamente referidos.

Comeca-se por preencher o cabecalho, identificando, entre outros aspetos, a peca que esta a sofrer o
processo, o fornecedor e as pessoas de cada departamento responsaveis pelo mesmo. As atividades
diferem consoante o business case. Através de uma formula de Exce/ ao identificar o business case,
as atividades sao classificadas como mandatory, if needed ou not applicable. A partir daqui surgem as
atividades que sao obrigatdrias realizar, as que devem ser avaliadas e as que nao se aplicam ao caso,
respetivamente. Depois de identificadas as atividades que serdo realizadas, sdo definidos os deadlines
(datas a serem cumpridas) e a pessoa responsavel pela sua realizacéo.

Os Sampling Requirements sao a base do processo e identificam os documentos que deverao ser
submetidos para aprovacao. Comeca-se por preencher o cabecalho em que, tal como o /nfernal VQP,
se identificam, entre outros elementos, a peca que esta a sofrer o processo, o fornecedor e a pessoa
do departamento de PMQ responsavel pelo processo.

De seguida, é necessario abrir novamente o “ 7oolbox — Preventive Technical and Quality Activities’, no
separador “Sampling Requirements — Matrix' (Anexo IV - Sampling Requirements Matrix). Este
separador contém uma matriz que, verticalmente identifica o business case utilizado e horizontalmente

a lista de todos os sampling requirements. Daqui resulta que na posicdo XY da matriz esta descrito se
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0 Sampling Requirement X no business caseY & mandatory, if needed ou not applicable. Dessa matriz
€ necessario copiar a coluna relativa ao business case em questdo e colala no documento dos
Sampling Requirements, o que permite perceber quais Sampling Requirements deverdo ou ndo ser
pedidos. Quanto aos “/f needed’, devem ser avaliados caso a caso, avaliando-se se podem ser
adequados ao processo ou se, por outro lado, ndo fazem sentido para a aprovacao em questao.

Depois de finalizados ambos os documentos, & necessario juntar os desenhos (em formato PDF e XML)
relativos a peca que esta a ser aprovada e a todas as suas child parts (componentes), as normas
representadas nos desenhos que devem ser cumpridas pelo fornecedor, bem como a BOM (Bi// of
Materials), que representa a lista de materiais que constituem o produto.

Para além destes documentos obrigatorios, existem outros que, quando requeridos nos Sampling
Requirements, devem ser também preparados. Um exemplo destes documentos €& o /mportant
Characteristics List (ICL), apresentado no Anexo V - /mportant Characteristics List. Important
characteristics (caracteristicas importantes) sdo caracteristicas do produto ou parametros do processo
de producdo que podem afetar a seguranca ou a conformidade com os regulamentos oficiais, o ajuste,
a funcéo, o desempenho ou o processamento adicional do produto. Estas caracteristicas tanto podem
ser dimensionais como de aspeto ou até mesmo normas que necessitam de ser cumpridas. Para as
identificar & necessario fazer uma analise do desenho 2D das pecas e respetivos componentes.
Consoante o tipo de numeracdo que essas caracteristicas tém e a sua categoria (por exemplo,
caracteristicas de seguranca ou caracteristicas legais), devem fazer-se determinados tipos de controlo
que deverdo aparecer, depois, registados no Control/ Plan enviado pelo fornecedor.

Existe, atualmente, uma macro do Excel que, ao preencher-se a informacao apresentada na Figura 11,
gera, de forma automatica, todos os documentos necessarios com os cabecalhos ja preenchidos. Esta
macrovem reduzir o tempo despendido pelos colaboradores a realizar esta tarefa, bem como a reduzir

a possibilidade de erros no seu preenchimento.
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Plant/PQA: ||

Supplier Number:

Supplier Name:

+

Part Number:

Part Description:

L]

Reason for Sampling:

Issued Date:

BOM Change No:

BOM Change Date:

DRW Change No:

|
|
|
|
|
Issued By: |
|
|
|
|
|

DRW Change Date:

Figura 11 - Informac&o a ser preenchida na macro do Excel

Depois de preparados todos os documentos, estes sdo anexados na plataforma elSIR e é criado um
Container for Target Report. Apds o container estar finalizado, ¢ enviado um email para PQA com o

pedido de realizacao do 7arget Report.

4.1.2 Target Report

Neste ponto, o que acontece, de forma simplificada, uma vez que nao é realizada pelo departamento
em questdo, é a estampagem dos desenhos. Isso baseia-se em identificar, para cada desenho
existente, todas as dimensdes existentes e todas as informacoes relevantes.

Adicionalmente, sdo também identificados os Sampling Requirements que foram pedidos no ponto
anterior, de forma a que o fornecedor os consiga ver, uma vez que a documentacao interna preenchida
no Container for Target Report ndo é exportada para o fornecedor. Para cada uma destas posicdes, o
fornecedor deve submeter alguma evidéncia (por exemplo, um valor ou documento) que sera
posteriormente avaliada.

Este processo funciona como uma revisdo do Container for Target Report uma vez que revé toda a
documentacao submetida e, desta forma, permite identificar caso exista algum erro ou documento em

falta. Se assim for, o container é retornado para PMQ que deve corrigir e informar novamente PQA.
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Depois de finalizado este processo, o container é exportado para o fornecedor e, dentro do tempo
definido para a submissdo, este deve submeter toda a documentacdo necessaria e enviar de volta para

a Bosch.

4.1.3 Avaliacao PQA

Depois de recebido o container, por parte do fornecedor, o departamento de PQA necessita de fazer a
avaliacao do relatdrio dimensional das pecas. Para cada cota do desenho identificada no 7arget Report,
o fornecedor identifica as cinco medicdes que realizou na peca a ser aprovada, por sua vez, PQA avalia
esses valores para ver se estdo dentro das tolerancias definidas e aceitaveis. A validacdo desta

avaliacdo ¢ um documento, designado por Sample Evaluation Sheet (SES), representado na Figura 12.
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Sampling Evaluation Results of PQA

Header for Electronic Version:
elSIR issue no:
1Q5-system used [per BU): |

Header for Paper Yersion:

eason For samplin Supplier name f ber:
eI5IR issue no: IQ5-system used [per B
Part description: ZF -notification no [if usg
FPart no: Type of samples:
Drawing no: BA-samples

Drawing change n B-zamples

Drawing change d C-zamples

BOM change no: D-zamples

BOM change dats

[(1) Assessment of results from supplier |

|:| Allresults are within specification of drawing and bill of material Ewaluated by: | |

|:| Mot all resulks are within specitication, detected devigtions as described below: | Date: | |

Detailled description of deviations /8 case of fRERSVE SEIGIIOAS T3cA separale Oocument and menlicn deref -
1.

Somom e e

[(2) Results of comrelation measurement |

|:| Correlation measurement executed, no devistions detected Ewaluated by: | |

|:| Correlation measurement executed, detected deyiations as described below: Dake: | |

Detailled description of deviations fis cass &f eRORSIN S B02FMFORS ftach separate document R menlicn deref -
1.

S oM e

STORE [in 135] AND SEND TO RESFECTIYE PMQ

Figura 12 - 7Template do SES

O resultado dessa avaliacdo é dado através da cor verde ou vermelho. Para ser aceite, este deve ter o
resultado a verde. Quando ¢ dado como vermelho significa que existem desvios nos valores. Nesses
casos, € necessario fazer correcoes até se conseguir obter o resultado verde. Essas correcoes tanto
podem vir da parte do fornecedor como do departamento de engenharia que faz analises, caso a caso,
analisando a possibilidade de alterar tolerancias ou informacoes inicialmente requeridas nos desenhos.

Quando o resultado da avaliacéo for verde, este pode ser aceite e dar continuidade & aprovacao.
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4.1.4 Avaliacao PMQ

Simultaneamente a avaliacdo de PQA, o departamento de PMQ pode também iniciar a sua avaliacao.
Cabe a este departamento fazer a avaliacdo de toda a documentacéo e evidéncias submetidas para
cada um dos Sampling Requirements pedidos. Nao existe uma forma estabelecida de o fazer, o que faz
com que cada pessoa tenha a sua interpretacdo e aceite ou ndo a documentacédo recebida. Este é o
foco da presente dissertacéo.

Os pontos seguintes representam todos os Sampling Requirements e a informacao do que deve conter
cada um para que este possa ser aprovado. Esta informacdo ndo se encontra registada, sendo
transmitida de colaborador para colaborador e entendida consoante o interlocutor da mensagem. As
designacoes vao ser utilizadas em inglés uma vez que sao os termos utilizados globalmente e a sua
traducao seria, em alguns casos, complexa.

Geometry, dimension Check

Este ponto representa o relatério dimensional e é avaliado por PQA.

Function check

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que o produto cumpre a funcdo para a qual esta
destinado.

Material check

Pretende-se confirmar que o material utilizado é aquele que foi estipulado e que cumpre todas as
especificacdes acordadas. E geralmente obtido através dos certificados das matérias-primas utilizadas
pelo fornecedor.

Haptic check

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que o produto cumpre as caracteristicas associadas ao
toque (tato) para a qual esta destinado.

Acoustics check

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que o produto cumpre as caracteristicas associadas ao
som (audicao) para a qual esta destinado.

Odour check

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que o produto cumpre as caracteristicas associadas ao
cheiro (olfato) para a qual esta destinado.

Appearence

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que o produto cumpre as caracteristicas de aspeto

previamente definidas.
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Surface check

Através de uma evidéncia, o fornecedor garante que a superficie do produto tem as caracteristicas
requeridas.

ESD test

Este tdpico pretende estudar a existéncia (ou nao) de descargas elétricas. O fornecedor deve submeter
um documento que demonstre os resultados obtidos no teste realizado.

Reliability tests

Estes sao testes especificos que ndo se encaixem em nenhum dos pontos anteriores. Sdo pedidos e
avaliados pelo departamento de Engenharia.

Samples

Para a aprovacado do PPAP, devem ser enviadas para o departamento de PQA cinco amostras da peca
produzida nas condicbes que estdo a ser aprovadas. Estas sao armazenadas e servem como exemplo
para as pecas futuras recebidas desse fornecedor. Desta forma, existe uma garantia da qualidade da
peca e, caso alguma das pecas recebidas ndo se encontre dentro das especificacdes, existe um meio
de comparacao e, se for o caso, a base para uma possivel reclamacéo.

Technical Specifications

O fornecedor deve provar que tem todo o conhecimento técnico ao seu dispor. Este conhecimento
baseia-se em todos os desenhos técnicos das pecas e respetivos subcomponentes, as normas
associadas a sua producdo e a respetiva BOM.

Product FMEA

Tal como mencionado em 2.4.2, o que é expectavel de receber ¢ um documento onde estdo
representados todos os possiveis modos de falha, os seus efeitos, as formas de detetar e as medidas
utilizadas para reduzir ou mesmo eliminar o impacto dessas falhas.

Design / development approval by the supplier

Este topico & apenas aplicavel para processos em que € o proprio fornecedor o responsavel pelo
desenvolvimento das pecas. Nao é aplicavel aos processos realizados na presente divisao de PMQ.

Compliance with legal requirements

O fornecedor garante, através de um documento assinado, que cumpre todos os requisitos legais (por
exemplo, a nivel ambiental, de seguranca e da legislacdo do pais em que se encontra) necessarios

para a producao e o produto.
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International Material Data Sheet (IMDS)

O IMDS é um documento que analisa todas as substancias existentes no produto. Este é processado
através de uma plataforma propria e enviado automaticamente para a Bosch. E um departamento de
Engenharia que é o responsavel por avaliar esse documento. A avaliacdo €, depois, enviada por email
para o departamento de PMQ. A avaliacao deve ser positiva para que este tdpico possa ser aceite.

Software test Report

Nao aplicavel aos processos realizados na presente divisdo de PMQ.

Process FMEA

Tal como no Product FMEA, o que € expectavel de receber sera um documento que espelha os modos
de falha, mas desta vez ligados ao sistema produtivo. Muitas das vezes os fornecedores nao partilham
o documento por conter informacao confidencial relativa ao Anow-how da producéo e a técnicas apenas
por eles utilizadas. Quando é esse o caso, o fornecedor afirma que este documento pode ser
consultado nas suas instalacdes, simplesmente ndo pode ser partilhado para fora e, desta forma, deve
ser aceite.

Process Flowchart

O fornecedor deve partilhar uma descricdo do seu processo produtivo, desde a rececdo da matéria-
prima até a expedicdo do produto acabado. Este documento deve estar de acordo com o Process
FMEA e com o Control Plan, ndo havendo discrepancias entre os documentos.

Control Plan

Neste documento, tal como referido em 2.4.4, pretende perceber-se a forma como é controlado o
sistema produtivo, o produto e todas as suas cotas e especificacdes relevantes. Este tem de estar de
acordo com o ICL, pois todas as cotas |1a definidas devem estar representadas no Contro/ Plan, bem
como os métodos utilizados para as controlar, que devem ser os mesmos estabelecidos por PMQ no
ICL. E necessario analisar o tamanho da amostra, o material/equipamento utilizado para o controlo e a
frequéncia.

Confirmation of process capability

De modo a provar que o processo produtivo & capaz de produzir as pecas com as especificacoes e
tolerancias definidas, o fornecedor tem de efetuar testes de capabilidade, realizados tendo em
consideracao as caracteristicas definidas no ICL.

E necessario confirmar se o tamanho da amostra foi o adequado (consoante o tipo de testes que foi
realizado), a dimensao a ser estudada e as respetivas tolerancias e se os valores obtidos se encontram

dentro dos parametros definidos:
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. Cg=21.33;

. Cgk 21.33;

. GRR < 10%;

. Cmk=>1.67;

J Cpk ou Ppk 2 1.67.

Achievement of Special Characteristics

Este topico é dado pelo preenchimento do ICL com os valores obtidos no ponto acima. E necessario
confirmar se os resultados de cada teste foram colocados no espaco adequado e verificar, mais uma
vez, se todos os valores se encontram dentro dos parametros.

Inspection and Test Equipment List

Neste ponto o fornecedor submete uma lista de todos os equipamentos de medida e de inspecao
utilizados no processo, que deve estar de acordo com o ICL e o Control Plan.

Capability Study Test Equipment

Este topico assemelha-se ao ponto Confirmation of process capability mas pretende estudar a
capabilidade dos equipamentos utilizados. Devem também estar dentro dos parametros definidos e o
tamanho da amostra deve ser o0 adequado.

Tooling List

O fornecedor deve submeter um documento que contemple a lista de todas as ferramentas e maquinas
utilizadas no sistema produtivo da peca em questao.

Confirmation of agreed capacity

Este topico é avaliado pelo departamento de PPM, que tem de confirmar que o fornecedor tem
capacidade para produzir o0 numero de pecas que irdo ser necessarias ao longo da producao.

Written Self-Assessment

Este &€ um questionario que pretende que o fornecedor confirme que todos os tépicos do produto e do
sistema produtivo estao aceitaveis. Para cada topico existe a opcao verde, amarelo ou vermelho que
representa, respetivamente, que o topico esta “ok”, “condicionalmente ok” ou “ndo ok”. Para ser
aceite, todos os tdépicos devem estar a verde. Quando existem tépicos a vermelho, o documento néo
pode ser aceite. Ja no caso de existirem topicos a amarelo, o fornecedor tem de indicar acbes para

melhorar o topico e o passar a verde.
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Part History

Este documento pretende obter uma lista de todas as alteracdes que a peca ja sofreu até a aprovacao
em questdo. Estas alteracdes tanto podem ser a nivel dimensional, documental como no sistema
produtivo.

Cornfirmation of Suitability of transportation equipment

Este topico é responsabilidade dos departamentos de Logistica e PPM. Juntos redigem e assinam um
documento onde consta a forma da embalagem, o modo como o produto é embalado e todos os
fatores relevantes para o embalamento e transportes das pecas em questdo. O departamento de PPM
tem de confirmar a informacao contida no documento e cabe a PMQ confirmar apenas a sua existéncia
e assinaturas.

PPA status of supply chain

Este documento ¢ um femplate Bosch designado por Component Supply Chain Chart. Neste, o
fornecedor partilha a informacao relevante sobre si e todos os seus fornecedores (subfornecedores
para a Bosch). Desta informacao destaca-se, por exemplo, o0 nome e localizacdo, se sdo fornecedores
diretos da Bosch ou ndo, se tém processos criticos e os certificados de qualidade.

Approval of coating systems

Nao aplicavel aos processos realizados na presente divisdo de PMQ.
Others
Nao aplicavel aos processos realizados na presente divisdo de PMQ.

PPA cover sheet (VDA Volume 2, 2012) ou Part Submission Warrant (PSW, PPAP 4th ed.)

A coversheet, tal como referido em 2.4.5, é o documento que conclui o processo. Este tem duas
opcdes aceitaveis, ou através da coversheet VDA (Verband der Automobilindustrie, sigla alema que
significa Associacdo da Industria Automovel) ou do Part Submission Warrant (PSW) (Anexo VIl — Part
Submission Warran). Ambas contém a mesma informacao, apenas com fermplate diferente.

Neste documento & necessario verificar os dados do fornecedor, da peca, o motivo pelo qual a
aprovacao esta a ser realizada, os Sampling Requirements recebidos e a assinatura do fornecedor.

Labeling and Packaging of Samples

O documento utilizado no ponto Confirmation of Suitability of transportation equipment aplica-se
também a este ponto, uma vez que o documento contém também informacao sobre as etiquetas e
embalagem. O procedimento é exatamente igual. Cabe a PMQ apenas confirmar que o documento se

encontra assinado por ambas as partes e aprovado por PPM.
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Cleanliness Analysis

Este & um tdpico raramente pedido e, portanto, avaliado. O que é expectavel receber é um relatorio a
comprovar a limpeza das pecas em aprovacao.

Sample(s) for Measuring Comparison

Nao aplicavel aos processos realizados na presente divisdo de PMQ.

Qualified Laboratory Documentation

Nos casos em que é necessario realizar alguns testes ao produto e o fornecedor nao tem condicoes
para o fazer, é necessario utilizar laboratorios externos. Quando isto acontece, o fornecedor deve
submeter um certificado que indique que o laboratdrio utilizado estd acreditado para a realizacdo do
teste em questao.

Master Sample

O fornecedor, para além de enviar cinco amostras para a Bosch, deve também manter na sua planta,
pelo menos, uma peca armazenada. Essa peca, tal como as amostras enviadas, deve estar produzida
nas condicdes e especificacdes estabelecidas e serve para o fornecedor ter um exemplo das pecas que
necessita de entregar. Este ponto &, geralmente, confirmado através de uma foto submetida pelo
fornecedor da peca em questao devidamente identificada.

Sampling of replacement tooling

Este topico aplica-se apenas quando se esta a aprovar a substituicdo de uma ferramenta. Isto acontece
quando as ferramentas chegam ao fim de vida, isto ¢, ndo tém mais capacidade para produzir as
pecas e o fornecedor tem de fazer uma nova ferramenta com as mesmas caracteristicas da anterior.
Esta nova ferramenta acaba por ser uma cdpia da anterior.

O que ¢ expectavel da parte do fornecedor ¢ a criacdo de um documento em que confirma que nao
existem alteracées no processo, ndo existem maquinas novas e que a ferramenta nova é, de facto,
uma coépia da anterior. Juntamente com esta informacdo, deve anexar a coversheet da ultima
aprovacao para confirmar que a ferramenta anterior estava também aprovada.

Documentation for heat-treated Parts

Nao aplicavel aos processos realizados na presente divisao de PMQ.

TBD

Este ponto permite que sejam pedidos documentos que nao se enquadram em nenhum dos outros
Sampling Requirements. Nao existe nenhum documento obrigatério que se aplique a este ponto,
cabendo a cada colaborador decidir se faz ou nao sentido adicionar e utilizar este ponto. A avaliacao

deste ponto depende entao daquilo que foi pedido nos Sampling Requirements.
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4.1.5 Aprovacao da peca

Depois de avaliados e aprovados todos os Sampling Requirements de acordo com as indicacdes
supramencionadas, a peca esta pronta para ser aprovada. Assim sendo, é necessario voltar a pegar na
coversheet.

Este documento funciona como capa do processo de aprovacdo. Como tal, o que se pretende é que
espelhe todo o conteudo do PPAP, contendo informacao sobre o fornecedor, a peca, o motivo da
aprovacao e todos os Sampling Requirements submetidos. Depois de confirmada toda a informacao, é
assinado por dois elementos da equipa de PMQ, o que permite que este seja analisado por duas
pessoas diferentes e diminui, portanto, a probabilidade de existéncia de nao-conformidades no
processo. Depois de estar entdo assinado pelo fornecedor e pelos aprovadores, é enviado para o
fornecedor, para PQA e para PPM.

Para além da coversheet, € também necessario atualizar o /nferna/ VQP com as datas de finalizacdo
das atividades definidas. Estes dois documentos sdo anexados ao programa e é criado um container
para finalizar o processo com o nome “Release Sample’.

Para o fornecedor a coversheet funciona como a confirmacao que pode produzir as pecas dentro das
especificacdes e condicdes especificadas. Para PPM demonstra o encerramento do processo de
aprovacdo. Ja para PQA, é a documentacdo necessaria para confirmar e atualizar o sistema
informatico utilizado para informar que a Bosch, a partir da data da aprovacdo, vai receber as pecas
dentro das especificacdes e condicdes estipuladas na coversheet. A partir desse momento, o processo
é fechado.

Este tipo de processos de aprovacdo acontece diariamente, podendo uma peca sofrer diversas
aprovacdes, uma vez que se procura sempre a melhoria dos produtos e mesmo do processo produtivo
para facilitar a producdo das pecas em questao e assim reduzir possiveis defeitos.

O processo até aqui explicado e representado na Figura 13 representa a esquematizacao ideal dos

fluxos de informacao ao longo de todo o processo de aprovacao de uma peca.
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Fornecedor | PPM PMQ PQA

Pedido de
alteracédo
(PCN/ECR) 5
' [ Pedido de | |
| | aprovagdo | i
| :| Container for
Target Report
Target
Report
Documentagdo
PPAP
| Avaliagéo PQA |
Avaliacdo PMQ ||
Coversheet da
aprovagao
Fim do processo de aprovacgao
Legenda:

Fluxo de informacéo
Figura 13 - Esquematizacao do fluxo de informacéo ideal no processo de aprovacdo de uma peca

A realidade é que, na maioria dos casos, isso nao acontece, provavelmente devido ao facto de o
relatério dimensional conter alguma cota que n&o esta dentro da especificacdo ou a documentacao
submetida conter erros ou até porque o método de medicdo das pecas nao esta corretamente definido.
Existe, portanto, uma infinidade de acontecimentos que impedem o processo de acontecer na sua
forma ideal, o que leva a um aumento dos fluxos de informacdo, o que torna o processo mais
demorado e complexo do que seria expectavel.

Para além do mencionado, existe ainda um outro caso que acontece quando ndo se consegue aprovar
uma peca. Devido a problemas no processo ou no produto, muitas vezes é necessario realizar uma
aprovacao condicional. Isto significa que a peca ainda nao esta nas condicdes ideais ou existe
documentacéo em falta e, portanto, fica condicionalmente aceite por um curto periodo até se conseguir
obter a aprovacao final. Este € um processo muito complexo e que necessita da aceitacao das chefias

de todos os departamentos que podem intervir com esta peca. Devido a sua complexidade e ao esforco
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humano que acarreta, este € um processo que deve tentar sempre ser evitado. Nao sera explicado

mais ao detalhe uma vez que nao tem relevancia para o presente projeto.

4.2 Oportunidades de melhoria

Ao longo do periodo em que se realizou a analise da situacao atual, foram-se identificando os pontos
que poderiam ser melhorados com a realizacao deste projeto.

Apesar de nao estar na parte da avaliacdo do processo, o preenchimento da documentacéo necessaria
para o inicio do processo representa um fator passivel de melhoria uma vez que, ao transcrever
informacdo de um documento para o outro de forma manual, esta pode ser transcrita de um local
errado ou ndo ser toda transcrita. Desta forma, pode-se tornar o documento errado ou até mesmo
invalido. Isto transmite-se num pedido errado de Sampling Requirements e, consequentemente, numa
aprovacao, por exemplo, com falta de documentos obrigatorios.

Outro ponto que representa uma oportunidade de melhoria é a existéncia de “/f needed’ tanto nas
atividades do /nterna/ VQP como nos Sampling Requirements. Este € um ponto dubio que vai sempre
depender da pessoa que o esta a avaliar. Cada pessoa deve avaliar, consoante o caso, se determinado
Sampling Requirement deve ser pedido ou se determinada atividade deve ser realizada. Isso faz com
que para o mesmo tipo de aprovacdes existam definicoes de Sampling Requirements e de atividades
de qualidade preventiva diferentes. Consequentemente, o processo torna-se confuso para 0s outros
departamentos que estao diretamente ligados e mesmo para o fornecedor.

Ja na parte da avaliacdo do processo por parte de PMQ, todos os pontos sdo dubios uma vez que nao
existem diretivas nem explicacdes que definam aquilo que é necessario avaliar em cada ponto. Assim
sendo, cada pessoa procura nos documentos recebidos a informacédo que considera necessaria para
aprovar cada um dos Sampling Requirements. 1sso implica, tal como supramencionado, que o
processo se torne confuso para o fornecedor, uma vez que determinada pessoa pode aceitar um
documento recebido por este enquanto que outra, no mesmo caso, ndo o aceita por considerar que
existe informacao que nao esta contida e que é indispensavel para a aprovacao. Este topico é o foco da
presente dissertacdo uma vez que se considera que € vital definir os critérios de avaliacao da
documentacdo para permitir uma correta e coerente analise dos Sampling Requirements.

A acrescer a isto existe ainda o facto de nao estar estabelecido para cada um dos topicos quais os
departamentos que podem ou devem dar apoio na sua avaliacdo. Isso implica que, por vezes, se
despenda tempo a realizar tarefas que ndo sao da responsabilidade da pessoa em questdo quando se

poderia utilizar esse tempo para outras atividades de maior importancia.

43



Os pontos supramencionados foram identificados como oportunidade de melhoria e serdo, entdo, o

foco do capitulo seguinte, onde se sugerem melhorias para resolver estes mesmos pontos.
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5. APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

No presente capitulo apresentam-se as propostas de melhoria para os problemas identificados ao longo
da andlise da situacdo atual. Para ajudar na sua definicdo foi utilizada a ferramenta 5WI1H,
representada na Tabela 9, no final deste capitulo. Através desta tabela pretende explicar-se em que
consiste a proposta, o porqué da sua necessidade e a forma como esta vai ser implementada. Para

além disso, identifica-se quem a implementou, onde e quando essa implementacao aconteceu.

5.1 Preenchimento da documentacao para o Container for Target Report

Por forma a reduzir o tempo despendido no preenchimento da documentacdo e a probabilidade de
ocorréncia de erros ao copiar dados de um documento para outro, sugere-se a implementacdo de uma
macro de Excel que permita o preenchimento automatico de toda a documentacéo. Atualmente existe
uma macro que satisfaz uma parte desta proposta, preenchendo parte dos cabecalhos dos
documentos, tal como referido em 4.1.1.. Documentos como o /nternal VQP e os Sampling
Requirements continuam a precisar de ser preenchidos manualmente consoante o business case em
questao.

Assim, num processo constante de melhoria, pretende-se evoluir a macro ja existente. Acrescentando
aos dados ja indicados na Figura 11, tem-se mais um dado pedido — 0 business case relacionado com
0 processo, representado na Figura 14. Ao escolher da lista existente o business case mais adequado,
a macro ira automaticamente buscar a lista dos Sampling Requirements necessaria ao “Sampling
Requirements Matrix” e cola-la no documento bem como preencher o /nferna/ VQP de forma

automatica.
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Generate Templates:

Plant/PQA:

Supplier Number:

Supplier Name:

Part Number:

Part Description:

Reason for Sampling:

Business case: v

Issued By: | -

Issued Date:

BOM Change No:

BOM Change Date:

DRW Change No:

DRW Change Date:

Figura 14 - Representacao da macro do £xce/atualizada com o business case

Desta forma, num sé “cliqgue” obtém-se todos os cabecalhos dos documentos preenchidos assim como
a informacdo necessaria em cada um dos documentos para poder proceder ao seu preenchimento de

forma rapida e evitando os possiveis erros de colagem.

5.2 Duvidas relacionadas com a existéncia de “/f needed’ na documentacao

A existéncia dos topicos “/f needed’ origina sempre imensas duvidas para os colaboradores, uma vez
que acarretam muitas incertezas na realizacdo do processo. A acrescentar a isso, existe uma situacao
bastante recorrente que é o tratamento de processos semelhantes por colaboradores diferentes para
um mesmo fornecedor. O que muitas vezes resulta desta situacdo sao pedidos de Sampling
Requirements diferentes, uma vez que um colaborador considera um “/f needed’ como necessario e o
outro ndo. Esta situacao torna-se dificil de explicar ao fornecedor, dado que todos os colaboradores
deveriam agir em conformidade. Para evitar este tipo de situagdes, foi realizado um estudo que
pretende, para cada um dos “/f needed’ avaliar a percentagem de vezes que foram pedidos e, desta
forma, retirar a resposta mais provavel de ser pedida.

Como amostra do estudo foram utilizados os vinte e seis PCN aprovados durante o periodo da presente

dissertacdo. Dentro destes PCN, os business cases existentes foram replacement tool (substituicdo da
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ferramenta atual), /ayout changes (alteracdes no /ayout do fornecedor), process changed (alteracdes no
processo produtivo do fornecedor), sub-supplier source change (alteracdes nos subfornecedores) e
change of production site/additional production site (alteracdes na planta produtiva/planta produtiva
adicional). Estes representam uma pequena porcdo da quantidade total de business cases existente
mas, uma vez que sao os mais utilizados, a realizacao do estudo continua a ter grande impacto. Na

tabela abaixo encontra-se descrita a quantidade de PCN utilizados no presente estudo para cada um

dos casos.
Tabela 2 - Quantidade de PCN usados para cada business case
Business case Descricao Quantidade
K3-07 Replacement tool 11
K3-02a Process changed 4
K3-04 Sub-supplier source change 2
K3-03 Change of production site/additional production site 6
NR-06 Any other cases (usado para /ayout changes) 3

5.2.1 Replacement tool

O caso do replacement tool, geralmente designado por follow-up fool, representa a substituicdo de uma
ferramenta quando esta chega ao fim de vida e, portanto, ndo pode mais ser utilizada para produzir
pecas. Este é o PCN que ocorre mais frequentemente, uma vez que todas as ferramentas tém um
periodo de vida definido (que pode ser medido em tempo ou unidades produzidas) apertado o
suficiente para garantir que as pecas que estdo a ser produzidas ao longo do tempo vao continuar a
cumprir as especificacdes necessarias. Quando esse periodo finda, é necessario fazer a substituicao da
ferramenta e fazer a sua aprovacdo, comprovando que as pecas vao continuar, com a nova
ferramenta, a ser iguais as produzidas com a ferramenta anterior.

Como referido anteriormente, realizou-se um estudo estatistico para avaliar a utilizacdo de cada um
dos “/f needed’. Nas Figuras 15, 16, 17, 18 e 19, é possivel observar a representacao grafica desse

estudo.
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Design / development approval by the supplier

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 15 — Percentagem de utilizacao do Design/development approval by the supplier no
Replacement tool

Control Plan
70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%

Figura 16 - Percentagem de utilizacdo do Contro/ plan no Replacement tool
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Confirmation of process capability
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
yes no

Figura 17 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of process capacility no Replacement tool

Approval of coating systems

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 18 - Percentagem de utilizacdo do Approval of coating systems no Replacement tool
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Labeling and Packaging of Samples

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 19 - Percentagem de utilizacdo do Labeling and Packaging of Samples no Replacement tool

Apds essa anadlise, e uma vez que em todas as respostas existe uma maioria absoluta, foi possivel criar
uma lista com as respostas usuais (Tabela 3 - Resultado do estudo estatistico para o business case
Replacement tool). Note-se que esta lista ndo deve ser utilizada como uma regra, mas sim como um
guia de apoio a decisdo. Todos os casos sao diferentes e, portanto, deve ser feita uma avaliacdo caso a

Caso.

Tabela 3 - Resultado do estudo estatistico para o business case Replacement tool

Sampling Requirements Antes do estudo  Apés o estudo
Design / development approval by the supplier (in

If needed if needed (no)

case of development responsibility)
Control Plan if needed if needed (no)
Confirmation of process capability if needed if needed (yes)
Approval of coating systems if needed if needed (no)
Labeling and Packaging of Samples if needed if needed (no)

5.2.2  Process changed

Para qualquer alteracao que ocorra no processo do fornecedor, deve ser feita uma nova aprovacao da
peca. Sao exemplos desta alteracdo a mudanca de um processo manual para automatico ou vice-versa
ou a alteracao da sequéncia de operacdes na producao.

Da mesma forma que no business case anterior, realizou-se inicialmente o estudo estatistico para
avaliar as respostas mais comuns em cada um dos Sampling Requirements quando se esta a aprovar
um process changed. Os graficos relativos a esse estudo encontram-se no Apéndice | — Graficos do

estudo “/f Needed' do business case Process Change.
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Desse estudo, retirou-se a Tabela 4 que representa as respostas mais provaveis para cada um dos
Sampling Requirements. Em alguns casos, ndo foi possivel retirar uma resposta concreta uma vez que
se obteve uma percentagem de 50/50 para as respostas. Optou-se por representar, para estes casos,

a resposta como yes/ no.

Tabela 4 - Resultado do estudo estatistico para o business case Process changed

Sampling Requirements Antes do estudo Apos o estudo
Product FMEA if needed if needed (no)
Design / development approval by the supplier

(in case of development responsibility) fneeded ffneeded (o
Material Data Sheet IMDS if needed if needed (no)
Software test Report if needed if needed (no)

Process Flow Chart if needed if needed (yes/no)
Confirmation of process capability if needed if needed (no)

Achievement of Special Characteristics if needed if needed (yes/no)
Inspection and Test Equipment List if needed if needed (no)
Capability Study Test Equipment if needed if needed (no)
Tooling List if needed if needed (no)
Confirmation of agreed Capacity if needed if needed (no)

Confirmation of Suitability of transportation
. if needed if needed (no)
equipment

Approval of coating systems if needed if needed (no)
Labeling and Packaging of Samples if needed if needed (no)
Cleanliness analysis if needed if needed (no)
Sample for Measuring Comparison if needed if needed (no)
Qualified Laboratory Documentation if needed if needed (no)

5.2.3  Sub-supplier source change

Os fornecedores diretos da Bosch devem reportar todos os seus fornecedores (sub-fornecedores da
Bosch). Quando existe uma mudanca nesses fornecedores como, por exemplo, um segundo
fornecedor de um determinado material ou um novo fornecedor de um determinado processo, ¢ feita

uma nova aprovacao.
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Tal como nos casos supramencionados, realizou-se um teste estatistico para cada um dos Sampling
Requirements dados como “/f needed’, que se encontra no Apéndice Il - Graficos do estudo “/f
Needed' do business case Sub-supplier Source Change.

Desse estudo, retiraram-se as respostas mais provaveis para cada um dos Sampling Requirements,
que podem ser observadas na Tabela 5. Neste business case, sucedeu novamente a existéncia de
casos em que a probabilidade estava distribuida em 50/50 e, portanto, ndo se consegue retirar uma

resposta. Este caso foi, mais uma vez, representado como yes/ ro.

Tabela 5 - Resultado do estudo estatistico para o business case Sub-supplier source change

Sampling Requirements Antes do estudo Apés o estudo

Product FMEA if needed if needed (no)
Design / development approval by the
supplier (in case of development if needed if needed (no)
responsibility)

Material Data Sheet IMDS if needed if needed (yes/no)
Confirmation of process capability if needed if needed (no)
Achievement of Special Characteristics if needed if needed (no)
Inspection and Test Equipment List if needed if needed (no)
Capability Study Test Equipment if needed if needed (no)
Confirmation of agreed Capacity if needed if needed (no)
Written Self-Assessment if needed if needed (no)

Confirmation of Suitability of transportation
. if needed if needed (no)
equipment

Approval of coating systems if needed if needed (no)
Labeling and Packaging of Samples if needed if needed (no)
Cleanliness analysis if needed if needed (no)
Sample for Measuring Comparison if needed if needed (no)

Qualified Laboratory Documentation if needed if needed (yes/no)

5.2.4  Change of production site/additional production site

No caso em que os fornecedores fazem alteracdes nas suas plantas, isto €, mudam a sua producao de
sitio ou tém uma planta para producéo adicional, devem reportar e fazer uma aprovacao para essa

nova planta.
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Tal como nos casos anteriormente apresentados, foi realizado um estudo estatistico para cada um dos
Sampling Requirements, que pode ser consultado no Apéndice Ill — Graficos do estudo “/f Needed' do
business case Change of production site/additional production site.

Apds esse estudo, obteve-se a Tabela 6, que representa a resposta mais provavel para cada um dos
Sampling Requirements. No caso do Sampling Requirement “Qualified Laboratory Documentation”, nao
foi possivel retirar uma resposta concreta uma vez que se obteve uma percentagem de 50/50 para as

respostas.

Tabela 6 - Resultado do estudo estatistico para o business case Change of production site/additional
production site

Sampling Requirements Antes do estudo Apés o estudo

Design / development approval by the supplier (in

case of development responsibility) needed needed {no)

Material Data Sheet IMDS if needed if needed (no)

Inspection and Test Equipment List if needed if needed (no)

Capability Study Test Equipment if needed if needed (no)

Confirmation of Suitability of transportation
. if needed if needed (no)
equipment

Approval of coating systems if needed if needed (no)

Labeling and Packaging of Samples if needed if needed (no)

Cleanliness analysis if needed if needed (no)

Sample for Measuring Comparison if needed if needed (no)
Qualified Laboratory Documentation if needed if needed (yes/no)

5.2.5 Layout changes

Para este caso, uma vez que nao existe um business case especifico, € utilizado o any other case.
Neste business case, todos os Sampling Requirements sao dados como “/f needed”, exceto a
coversheet/ PSW por ser um documento obrigatorio em qualquer processo. Assim sendo, foi necessario
fazer uma avaliacdo um pouco diferente. Consideraram-se para o estudo apenas os Sampling
Requirements que poderiam suscitar duvidas, eliminando pontos como samples, technical
specifications e master samples at the supplier que sao sempre requeridos ou sampling of replacement

tool que nao é adequado para este processo. Ficaram entao 23 Sampling Requirements para analisar.
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O estudo estatistico encontra-se representado no Apéndice IV — Graficos do estudo “/f Needed' do
business case Any Other Cases (Layout Changes).

Na Tabela 7 pode avaliar-se o resultado obtido através do estudo, contendo a resposta mais comum
para cada um dos casos. Reforca-se a ideia de que esta tabela ndo deve ser vista como a resposta
certa para cada Sampling Requirement. mas sim a resposta mais frequente e, portanto, a mais

provavel de ser escolhida.

Tabela 7 - Resultado do estudo estatistico para o business case Layout changes (any other cases)

Antes do
Sampling Requirements Apés o estudo

estudo
Product FMEA if needed if needed (no)
Compliance with legal requirements if needed if needed (no)
Material Data Sheet IMDS if needed if needed (no)
Process FMEA if needed if needed (yes)
Process Flow Chart if needed if needed (no)
Control Plan if needed if needed (yes)
Confirmation of process capability if needed if needed (no)
Achievement of Special Characteristics if needed if needed (no)
Inspection and Test Equipment List if needed if needed (no)
Capability Study Test Equipment if needed if needed (no)
Tooling List if needed if needed (no)
Confirmation of agreed Capacity if needed if needed (no)
Written Self-Assessment if needed if needed (yes)
Part History if needed if needed (yes)

Confirmation of Suitability of transportation
if needed if needed (no)
equipment

PPA status of supply chain if needed if needed (no)
Approval of coating systems if needed if needed (no)
Labeling and Packaging of Samples if needed if needed (no)
Cleanliness analysis if needed if needed (no)
Sample for Measuring Comparison if needed if needed (no)

Qualified Laboratory Documentation if needed if needed (no)
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5.3 Avaliacao da documentacao do PPAP

De modo a standardizar a forma como a documentacao é avaliada por todos os elementos do
departamento, foi criada uma chechklist que contém todos os elementos a serem considerados em cada
um dos pontos dos Sampling Requirements.

Para conseguir obter a chechklist mais completa e aproximada da realidade, o primeiro passo foi fazer
uma observacao sem interveniéncia da forma como cada um dos colaboradores realizava a avaliacao.
Desta observacdo foram realizados apontamentos que seriam, futuramente, utilizados como
comparacao com as respostas dadas pelos colaboradores.

De seguida, foi realizada uma reunido individual com cada um dos colaboradores onde se inquiriu
quais os elementos avaliados em cada um dos Sampling Requeriments, os elementos que se
consideram essenciais e aqueles que podem ser dispensados.

Apds concluidas todas as reunides individuais, foi feita uma compilacao dos resultados. Identificaram-
se os pontos referidos por todos os elementos, aqueles referidos apenas por parte da equipa e os que
apenas eram confirmados por um dos elementos. A esta compilacdo foram ainda adicionados os
requisitos da Bosch que tém de ser obrigatoriamente tidos em conta para a correta realizacao do
Processo.

Com os resultados obtidos desta compilacdo foi realizada uma reunido com o 7eam Leader do
departamento onde foram analisadas todas as respostas, ponto a ponto, bem como o resultado da
compilacao. Deste encontro resultou assim a versao final da checklist de Sampling Requirements. Uma
pequena parte desta pode ser consultada na Tabela 8, sendo que a versao completa, dada a sua
dimensao, pode ser consultada no Apéndice V - Checkiist para a avaliacdo dos Sampling

Requirements.

Tabela 8 - Parte da checkiist dos Sampling Requirements

Nuamero Sampling Requirement Topicos a avaliar

Pedir relatorio

PQA avalia
Geometry, dimension
1.1 Se existir lista de desvios, a Eng tem de aprovar
Check
Recomendacao do relatorio dimensional por parte do Eng
mesmo sem desvios (se solicitado por Eng)
Certificado de matéria prima
1.3 Material check

Carimbado pela Qualidade e assinado
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Comparar com o desenho e verificar se 0os materiais batem

certo
Pedir b amostras/cavidade para PQA
2 Samples
PQA confirma que recebe
Especificacdes, desenho e BOM (se atualizada) assinadas
3 Technical Confirmar que o desenho é o mais atualizado (Ultimo index)
- Specifications Index, Part no
Assinatura
Frase a confirmar que cumprem os /egal requirements
Compliance with legal
6 Doc assinado
requirements
Part no
Material Data Sheet Receber o PDF

7
- IMDS Email a confirmar a aceitacdo do IMDS

Part no, Index

Analise "basica" do processo desde a rececao de MP a
10 Process Flow Chart expedicao
Caracteristicas ICL devidamente identificadas
Tem de bater certo com o Process FMEA e o CP
Lista de equipamentos utilizados para cada peca de acordo
com ICL, CP e FMEA
Inspection and Test
14 Descricao do equipamento (nome, codigo, data de
Equipment List
calibracdo/inspecao, tolerancias, MSA)
Part no, index
Part no, Index
Tem de estar de acordo com o ICL
Capability Study Test
15 Equipamento utilizado
Equipment
Valores dentro dos parametros
Verificar se 0 n° da amostra foi 0 adequado

Part no, Index

16 Tooling List Lista de ferramentas e maquinas utilizadas (com codigo)

Verificar se no LAL tem o mesmo codigo
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Dados do cabecalho

Written Self-
18 Tudo OK/ green, se nao estiver: pedir acdes
Assessment
Assinado
Part no, Index
Lista de todas as alteracdes por index
19 Part History

Data

Verificar quantidades (caso existam)

Em marco de 2020, aquando da finalizacao da chechklist. foi realizada uma reuniao com todo o
departamento onde se fez uma exposicdo dos topicos contidos na mesma e, apds a aprovacao de

todos os elementos, foi dado o topico como concluido e foi entdo implementada a sua utilizacao.

5.4 Tarefas afetadas a cada departamento

A existéncia de tarefas que dependem de diversos departamentos, como a avaliacdo dos testes
funcionais, torna o processo mais demorado e complexo. Desta forma, é crucial ter as tarefas afetadas
a cada departamento devidamente estabelecidas para que o processo possa fluir e as aprovacdes
decorram de forma simples e rapida.

O primeiro passo foi identificar quais as tarefas relacionadas com a avaliacdo do PPAP que suscitam
duvidas e cujo departamento considera que ndo estdo devidamente definidos quais sdo os
departamentos responsaveis. Para isso, foi realizado um brainstorming com toda a equipa. Fez-se uma
revisdo de todo o processo e acompanhou-se a sessao com a documentacdo oficial do processo do
PPAP em que estdo definidas as tarefas e as responsabilidades. Desta sessdo retirou-se entdo uma
lista das tarefas que, de acordo com o que estd definido no processo Bosch, continuam a suscitar
duvidas e necessitam de clarificacao.

Depois de ter essa lista definida, foi necessario identificar quais os departamentos que intervém
atualmente no processo e aqueles que, apesar de nao estarem atualmente integrados no processo,
deveriam estar. Este processo foi realizado com a ajuda de todos os elementos da equipa, uma vez
qgue cada um trabalha com processos diferentes e, portanto, todos tém contributos importantes para
fornecer.

Apds recolhida toda a informacao necessaria, preparou-se a realizacao de um workshop com o0 nome
“What's your job in Production Parts Approval Process?’ (Qual é o teu papel no processo de aprovacédo

das pecas de producao?). Neste workshop devera estar presente a pessoa responsavel pelo processo
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(designada na organizacdo Bosch por Process Owner, é a pessoa que gere por todos os tdpicos
relacionados com um determinado processo, neste caso, o PPAP), bem como pelo menos uma pessoa
de cada um dos departamentos afetados (PMQ, PQA, PQT, PPM e Engenharia).

Como proprietaria intelectual da proposta, a autora da presente dissertacdo pretende ser a
organizadora do evento, preparando todas as apresentacdes necessarias, bem como contactando
todos os intervenientes.

A agenda, que pode ser vista na Figura 20 encontra-se em lingua inglesa uma vez que sera um evento

que englobara pessoas de diferentes partes do mundo.

9h-10h Introduction of PPAP + Goal of the event
10-11h Test results for product approval

11-12h Confirmation of agreed capacity

12-13h Break

13-14h Confirmation of suitability of transportation equipment +
Labeling and Packaging of Samples

14-15h Feasibility
15h-16h Open discussion about any other topics

Figura 20 - Agenda do workshop “ What's your job in Production Parts Approval Process?’
Toda a informacao foi agrupada para partilhar com a responsavel do processo, que ¢ quem decidira a

sua implementacdo ou ndo. SO apds a sua autorizacdo, bem como revisdo dos contetdos, esta

proposta podera seguir para implementacao.

5.5 Resumo das propostas de melhoria utilizando a ferramenta 5W1H

Por forma a resumir as propostas de melhoria supramencionadas foi elaborada a Tabela 9, utilizando a
ferramenta BWI1H. A ferramenta 5WI1H pretende responder as perguntas What? (O qué?), Why?
(Porqué?), Who? (Quem?), Where? (Onde?), When? (Quando?) e How? (Como?). Ao responder a todas
estas questdes, obtém-se, de forma estruturada e detalhada, uma descricdo das propostas

desenvolvidas.
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Tabela 9 - Resumo das propostas de melhoria utilizando a ferramenta 5W1H

What? Why? How? Who? Where? When?
Preenchimento da Preenchimento do o ) Acrescentar uma macro do Exce/ Todos os
i Eliminar o tempo despendido e a
documentacao para o documento dos o _ no documento que preencha Marta departamentos -
. ) ) ocorréncia de erros ao copiar a i ) ) A definir
Container for Target  Sampling Requirements coltna errada do Toolbox automaticamente os Sampling Santiago de PMQ do
Report de forma automatica Reqguirements a serem pedidos Grupo Bosch
Duvidas relacionadas
e Tornar o processo coerente tanto Levantamento de todas as
com a existéncia de S o o
. Standardizacédo dos para o fornecedor como para 0s ocorréncias e realizacao de um
“jf needed’ tanto no _ _ Marta _
pedidos aos restantes departamentos, estudo sobre os pedidos em cada , PMQ2-CM Maio de 2020
Internal VQP como o . _ ) o _ Santiago
. fornecedores eliminando a ocorréncia de pedidos  business case definindo assim o
nos Sampling , o ,
. diferentes para processos iguais que deve ser considerado
Requirements
Tornar o processo coerente para o
Standardizacédo da fornecedor e facilitar a avaliacao Criacdo de uma checkiist que
Avaliacao da avaliacao da para todos os membros do contém, para cada Sampling Marta
documentacao do documentacao departamento, evitando que um Requirement, a informacéo Santiago PMQ2-CM Marco de 2020
PPAP submetida pelos membro aceite determinado necessaria para que o &
fornecedores documento enquanto que outro o documento possa ser aceite
rejeita
L Evitar que um departamento esteja Workshop com todos os
Definicdo das tarefas da
Tarefas afetadas a N a despender o seu tempo para departamentos afetados por este Marta .
responsabilidade de ) L, . ) Grupo Bosch A definir
cada departamento realizar uma tarefa que nédo ¢ da processo para definir as Santiago

cada departamento

sua responsabilidade

responsabilidades

Assim, com a tabela acima, concebe-se o planeamento dos passos que vao ser necessarios para atingir os objetivos previamente definidos, a forma como estes

vao ser implementados, por quem, onde e ainda em que espaco temporal. Nos casos em que nao foi possivel implementar as propostas no tempo Util do

projeto, foi identificado como “a definir”.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

No presente capitulo sao apresentados os resultados obtidos com a implementacdo das propostas
apresentadas. No caso em que a sua implementacdo nao foi possivel, apresentam-se os resultados
esperados, obtidos através de simulacdes ou suposicoes tedricas, bem como 0s motivos pelos quais

essa implementacao nao aconteceu. No final encontra-se apresentada a sintese dos resultados obtidos.

6.1 Resultados obtidos com as mudancas no AutoGen

Dada a dimensao da Bosch e o facto de se estar a considerar fermplates Bosch que necessitam de um
enorme grupo de aprovacao para sofrer alteracdes, a presente proposta nao pdde ser desenvolvida e
implementada durante o periodo da presente dissertacao.

Como é uma alteracdo que afeta todos os departamentos de PMQ a nivel mundial, necessita de um
periodo de estudo e avaliacao para aprovacao da decisao. Além disso, nao é o departamento de PMQ o
responsavel pelo desenvolvimento e atualizacdo do programa, portanto cabe a esse outro
departamento o futuro desenvolvimento e implementacao.

Por forma a calcular os ganhos desta implementacado, foi criada uma versdo experimental do
programa. Com esta versao foi possivel fazer simulacoes e, deste modo, calcular os resultados
esperados em termos de tempo gasto na realizacdo da tarefa.

Para medir a duracao do processo atual foram realizadas gravacoes de trés casos distintos e calculada
uma meédia aritmética dos valores obtidos. Nessa gravacao contabilizou-se o tempo gasto no
preenchimento e geracdo dos documentos no AufoGen, seguido do preenchimento do /nferna/VQP e
dos Sampling Requirements, como previamente explicado. Destas gravacdes obteve-se a duracao de 2
minutos e 18 segundos.

Procedeu-se da mesma forma para obter os valores conseguidos com a proposta realizada. Para este
caso, apenas é considerado o tempo do preenchimento e geracdo dos documentos no AufoGen, uma
vez que 0 passo seguinte passa a ser realizado automaticamente e, portanto, ja nao é despendido
tempo do colaborador com outras atividades. Alcancou-se para este caso um valor de 1 minuto e 25
segundos.

Este valor representa uma reducao de tempo de aproximadamente 38% face a situacao atual, tal como

representado graficamente na figura abaixo.
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na proposta realizada
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Figura 21 - Grafico comparativo dos resultados da situacao atual e da proposta de alteracdo do
AutoGen

Com a implementacdo desta proposta, o tempo do colaborador torna-se muito mais rentavel,
permitindo assim que consiga realizar a mesma tarefa em cerca de 2/3 do tempo que utilizava
anteriormente. Uma vez que esta é uma das tarefas mais importantes e mais regularmente realizadas,

traduz-se num ganho significativo.

6.2 Resultados obtidos com a implementacao da checklist

A utilizacdo da checklist ¢ uma implementacao dificil de traduzir em resultados mensuraveis pois todos
0s processos de aprovacao sao diferentes e, portanto, dificeis de expressar através de KPls (Aey
Performance Indicator/ Indicador-chave de desempenho).

Existe um KPI util, o Lead Time, desde que o container foi exportado para o fornecedor até que o
processo foi dado como aprovado. Este KPI permite a visdo da duracao dos processos, mas nao pode
ser visto como um valor isolado, uma vez que, muitas vezes, se iniciam processos em que a data de
aprovacao € para uma distancia temporal de, por exemplo, 6 meses. Ou seja, mesmo que 0 processo
tenha sido fechado em 5 meses, o que parece um valor bastante elevado, tera sido fechado dentro do
tempo esperado (até menos). Podemos ter também problemas durante o processo de aprovacao,
como é o caso do replacement fool em que o fornecedor ndo consegue replicar na totalidade a
ferramenta anterior e, portanto, todo o processo é atrasado até que esta ferramenta se encontre
exatamente igual a anterior. Apesar de ser um 6timo KPI informativo, este ndo traz qualquer espelho

da situacao que se esta a viver.
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Para analisar os resultados obtidos com a implementacao da checkiist foi entdo utilizado o resultado
dos LPC (Layered Process Confirmation) realizados dentro do departamento. LPC sdo auditorias
mensais realizadas pelo team leader a um processo aleatorio de cada colaborador. E analisado todo o
processo desde a rececdo do pedido até a sua aprovacdo. Um dos pontos avaliados é verificar se a
documentacdo recebida e aceite contém toda a informacao necessaria. Dessa forma, é possivel avaliar
0 numero de erros detetados, ao longo do tempo, relativos a documentacao. Foi aplicado um filtro nos
resultados dos LPC para detetar aqueles que estiveram relacionados com a avaliacdo da
documentacao ao longo dos ultimos meses.

Note-se apenas que esta auditoria nao € realizada a todos os processos, mas sim a um processo
aleatdrio por colaborador, o que implica que os dados obtidos sejam apenas uma representacao da
realidade e nao o espelho absoluto daquilo que se passa. Todavia, considera-se que sdo uma
representacdo fiavel, sendo mesmo utilizados para diversos KPIs dentro do departamento.

Na Figura 22 pode, entao, observar-se a evolucado dos casos ocorridos ao longo dos meses do presente

ano.

Erros relacionados com a avaliagdao da documentacao
detetados na avaliagdo LPC

=

0 I I I

Novembro Dezembro Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho
Figura 22 - Grafico da evolucao dos erros relacionados com a avaliacao da documentacéo detetados na
avaliacao LPC durante os ultimos 8 meses

E visivel, na Figura 22, a eliminacdo total dos erros de avaliacido da documentacdo apos a
implementacao da chechklist em questdao. Desta forma, confirma-se que o objetivo principal da sua

realizacao foi cumprido.
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Adicionalmente, esta checklist pode servir de base para a realizacdgo do LPC na parte da
documentacdo, ou seja, servir de guia da auditoria. Assim sendo, facilita o trabalho do auditor pois tem
uma lista de todos os pontos que deve avaliar. Por outro lado, facilita o trabalho dos colaboradores,
uma vez que sabem todos os pontos que precisam de ter em cada Sampling Requirement e, desta
forma, conseguem garantir o seu cumprimento e evitar os erros que ocorriam anteriormente.
Consegue-se assim uma sintonia no processo entre o auditor e o colaborador.

A acrescentar a isso, a checklist serve agora como suporte para o trabalho de novos colaboradores.
Com a sua utilizacdo, torna-se mais simples entender o processo e verificar se a documentacao

rececionada cumpre com todos os requisitos e, portanto, se pode ser aceite.

6.3 Resultados da criacao do estudo dos if needed

Em relacao a esta implementacado, ndo existem indicadores mensuraveis para a avaliar. De qualquer
modo, sabe-se que facilita 0 processo para os novos colaboradores, tornando mais claros os Sampling
Requirements adequados a cada business case. Ajuda também na criacdo de processos coesos, uma
vez que permite obter a estatistica dos documentos que foram pedidos nos processos anteriores e,
desse modo, retirar a informacao necessaria para manter um pedido equivalente ao que o fornecedor

recebeu no passado. Esta ferramenta servira entdo como suporte ao processo.

6.4 Resultados da realizacao do workshop para atribuicao das tarefas aos

diferentes departamentos

Dada a situacao pandémica do pais e do mundo, no momento de realizacdo da presente dissertacao,
esta proposta de melhoria ndo conseguiu ter a atencéo esperada, visto que se pretendia a realizacao
de um workshop presencial que reunisse todos os departamentos relacionados, contudo, dada a
proibicdo de todas as viagens, tal nao foi possivel. Levantou-se de seguida a hipdtese de fazer esse
workshop via skype (plataforma utilizada para comunicacao dentro e fora da empresa) mas dada a
situacao econdmica e o facto de as empresas terem reduzido os seus horarios de trabalho, essa ideia
permaneceu em standby até uma nova oportunidade de realizacao.

Daqui advém, portanto, o facto de esta proposta nado apresentar resultados. Sera expectavel que, com
a realizacao do workshop e a discussao interna dos assuntos que levantam mais duvidas com os
representantes dos departamentos afetados, as tarefas figuem claramente identificadas com os seus
responsaveis. Desta forma, os departamentos apenas realizardo as tarefas que sao da sua

responsabilidade e todo o processo fluira de uma forma muito mais simples e rapida.
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6.5 Sintese de resultados

Para sintetizar e comparar os resultados obtidos com as propostas apresentadas e,
consequentemente, o cumprimento dos objetivos definidos no inicio do projeto, encontram-se
representados na Tabela 10, os objetivos apresentados em 1.2 e a proposta de melhoria que permitiu

atingir esse objetivo.

Tabela 10 - Analise do cumprimento dos objetivos inicialmente definidos

Objetivo Proposta para atingir o objetivo
Simplificar e normalizar a analise do PPAP Checklist
Reduzir o tempo despendido Todas
Reduzir os erros humanos Todas

Eliminar as atividades sem valor acrescentado

AutoGen, Checkliste Workshop

Facilitar o processo a novos colaboradores

AutoGen, Checkliste Estudo “/f needed”

Promover a melhoria continua da area em estudo AutoGen
Melhorar a comunicacao entre os varios departamentos
Workshop
afetados pelo processo
Clarificar as atividades afetadas a cada departamento,
impedindo que sejam realizadas atividades que séo da Workshop
responsabilidade de outros
Reduzir o numero de processos em curso Todas
Aumentar o cumprimento de prazos definidos para cada
Todas

tarefa
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7. CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Este capitulo contém as principais conclusdes obtidas com a realizacdo do presente projeto, bem como
as dificuldades encontradas. Adicionalmente, apresentam-se algumas propostas para trabalhos futuros

que contribuem para a melhoria continua da area em estudo.

7.1 Consideracoes finais

O presente projeto teve como principal objetivo a standardizacao da avaliacdo do processo de PPAP no
departamento de PMQ da Bosch Car Multimedia. O processo sempre foi realizado sem qualquer tipo
de critério e, portanto, funcionava de forma diferente consoante o colaborador que o realizava.

Antes de iniciar qualquer tipo de propostas ou implementacéo de medidas, foi necessario fazer uma
avaliacao da situacao atual. Para isso foram realizadas reunides individuais com todos os elementos do
departamento tendo-se recorrido a avaliacdo direta do processo, avaliando a forma como cada
colaborador o realiza. Num momento posterior, quando 0 processo ja estava claramente entendido,
comecou-se a participar ativamente na sua realizacdo, de modo a garantir o seu total dominio e, deste
modo, obter uma avaliacdo mais realista e precisa. Apos a avaliacdo, foram detetadas algumas
oportunidades de melhoria.

Com a realizacdo da checkiist para avaliacao da documentacao, foram totalmente eliminados os erros
dos colaboradores provenientes desta parte do processo. A partir do momento que entrou em
utilizacao, todos os colaboradores comecaram a realizar o processo da mesma forma. Obteve-se assim
um processo normalizado e, desta forma, o principal objetivo do processo foi concretizado.
Adicionalmente, foram desenvolvidas outras propostas de melhoria que permitiram colmatar os outros
problemas detetados e cumprir os outros objetivos inicialmente definidos. Agrupando todas as
propostas de melhoria sugeridas, todos os objetivos sdo alcancados.

Com a atualizacao do AufoGen, reduz-se o tempo despendido nessa atividade (em aproximadamente
38%); reduzem-se os erros humanos uma vez que o colaborador deixa de precisar de preencher todos
o0s cabecalhos dos documentos, bem como de copiar a informacao de um documento para o outro;
promove-se a melhoria continua da area em estudo e facilita-se o processo a novos colaboradores que,
através de um unico “clique”, conseguem obter todos os documentos ja preenchidos.

Através do estudo realizado relativamente aos “/f needed’ de cada business case, facilita-se também o
processo para novos colaboradores, uma vez que obtém o histérico de cada um dos Sampling

Requirements e, deste modo, reduzem-se as duvidas que surgem na preparacao do documento e,
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consequentemente, reduz-se o tempo despendido e torna-se o processo mais coerente € com menos
erros humanos.

Por fim, com a realizacdo do workshop “ What's your job in Production Parts Approval Process?”, ficam
clarificadas as tarefas afetadas a cada departamento, tornando a comunicacéo entre os intervenientes
mais simples e eliminando tarefas sem valor acrescentado. Por conseguinte, reduzem-se erros
humanos, uma vez que as tarefas passam a ser realizadas pela pessoa mais competente e reduz-se
também o tempo despendido, deixando de se realizar tarefas que ndo sdo da responsabilidade do
departamento.

Como consequéncia de todos os tdépicos supramencionados, maioritariamente da reducdo do tempo
despendido, os colaboradores tém mais disponibilidade para cumprir com os prazos definidos para
cada tarefa e, deste modo, reduzir o numero de processos em curso.

Apesar de todos o0s objetivos definidos para o presente projeto terem sido cumpridos, foram detetadas
algumas dificuldades e obstaculos ao longo da sua realizacdo tendo sido, o maior dos obstaculos, a
pandemia que se vive no momento da escrita da presente dissertacao a nivel mundial, o novo
Coronavirus. Esta situacéo foi uma novidade para todos e acarretou problemas de varia ordem, ndo sé
psicolégicos (que afetaram, direta ou indiretamente, a maioria das pessoas), mas também
econémicos. A economia do pais quase parou. Viveram-se aproximadamente trés meses de quarentena
em que as pessoas foram obrigadas a adaptar-se a uma nova realidade e o trabalho em casa,
teletrabalho, passou a ser o “novo normal”. Uns mais, outros menos, todos acabaram por sair
psicologicamente afetados com esta situacdo. Para piorar toda a situacdo, em parte deste tempo, a
empresa onde foi realizada a presente dissertacado teve a necessidade de parar (utilizando o /gyofj e,
portanto, o estagio esteve suspenso durante quinze dias. O efeito no projeto fez-se sentir desde cedo,
uma vez que grande parte dos fornecedores com que a empresa trabalha séo da Asia e, portanto,
comecaram a ser afetados logo no inicio do presente ano. Desta forma, 0s processos existentes
atrasaram-se e apareceram varios processos novos devido a problemas nos fornecedores. O
departamento acabou por ser bastante afetado, o que prejudicou, como ja referido, a consecucdo do
projeto.

Em relacdao a empresa em si, apesar de sempre ter demonstrado grande abertura e apoio, devido a
sua dimensao e estrutura organizacional, existe muita burocracia, o que acaba por atrasar os
processos. Para além disso, o departamento em que foi realizado o projeto ¢ um de quatro
departamentos a nivel mundial. Este grupo de quatro departamentos reporta todo ao mesmo chefe e

deve trabalhar em conformidade. Deste modo, qualquer alteracdo implementada no departamento
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PMQ2-CM, necessita de grandes aprovacdes e estudos pois irda também ser implementada nos
restantes departamentos. Esta situacdo retarda bastante as implementacdes, acabando por se refletir
nas propostas de melhoria ndo implementadas aquando da realizacdo do projeto. O mesmo se passa
com a documentacao e plataformas utilizadas, pois todos os processos “de escritorio” no Grupo Bosch
estdo bastante bem definidos. Uma simples alteracdo ird afetar centenas ou mesmo milhares de
pessoas e, portanto, deve garantir-se que sera uma mais valia.

Em suma, mesmo com todas as dificuldades encontradas ao longo da sua realizacdo, todos os
objetivos do projeto foram cumpridos e, portanto, o balanco é bastante positivo. De salientar ainda o
desenvolvimento técnico e pessoal que esta oportunidade trouxe, permitindo a aplicacao pratica dos

conhecimentos teoricos adquiridos ao longo do curso e o conhecimento da realidade empresarial.

7.2 Trabalhos futuros

Por forma a garantir a melhoria continua da area em estudo, propde-se algumas sugestdes para
trabalho futuro no departamento. Em primeiro lugar, a implementacdo das propostas que nao
conseguiram ser implementadas durante a realizacao da presente dissertacdo, mais concretamente a
atualizacao do AutoGen e a realizacao do workshop com os varios departamentos afetados.

Sugere-se também a realizacdo de uma checklist para os fornecedores, do mesmo modo da que foi
realizada para a avaliacdo da documentacdo, mas contendo a informacado que o fornecedor deve
disponibilizar nos seus documentos para que estes possam ser aceites. Tendo ambas as checklists em
sintonia, o processo fluira de uma forma muito mais rapida e simples, uma vez que nao serao
necessarias tantas trocas de emails com comentarios a documentacao para pedir correcdes e tantas
trocas de containers na plataforma igs.

Paralelamente, propde-se ainda a criacéo de femplates Bosch para os varios Sampling Requirements.
Com esta proposta, os colaboradores ndo necessitam de despender tempo a entenderem os fermplates
enviados pelos fornecedores que, muitas das vezes, sao bastante confusos. Desta forma, os
colaboradores conseguem rapidamente encontrar a informacao que procuram e o fornecedor também
tem menos dificuldades na submissdo dos documentos uma vez que apenas necessita de preencher o

que é pedido em cada femplate.
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APENDICE | — GRAFICOS DO ESTUDO “/F NEEDED” DO BUSINESS CASE PROCESS CHANGE
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Figura 23 - Percentagem de utilizacdo do Product FMEA no Process Change
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Figura 24 - Percentagem de utilizacdo do design/development approval by the supplier no Process
Change
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Figura 25 - Percentagem de utilizacdo do IMDS no Process Change



Process Flow Chart
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Figura 26 - Percentagem de utilizacdo do Process Flowchart no Process Change
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Figura 27 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of process capability no Process Change
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Figura 28 - Percentagem de utilizacdo do Achievermnent of Special Characteristics no Process Change
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Figura 29 - Percentagem de utilizacdo do /nspection and Test Equipment List no Process Change

Capability Study Test Equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 30 - Percentagem de utilizacdo do Capability Study Test Equipmentno Process Change

Tooling List

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 31 - Percentagem de utilizacdo da 7ooling Listno Process Change
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Confirmation of agreed Capacity

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 32 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of agreed capacity no Process Change

Confirmation of Suitability of transportation
equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 33 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of suitability of transportation equipment no
Process Change

Labeling and Packaging of Samples

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 34 - Percentagem de utilizacdo do Labeling and packaging of samples no Process Change
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100%

80%

60%

40%

20%

0%

Sample for Measuring Comparison

yes no

Figura 35 - Percentagem de utilizacdo do Sample for Measuring Comparison no Process Change

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Qualified Laboratory Documentation

yes no

Figura 36 - Percentagem de utilizacao do Qualified Laboratory Documentation no Process Change
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APENDICE Il — GRAFICOS DO ESTUDO “/F NEEDED' DO BUSINESS CASE SUB-SUPPLIER

SOURCE CHANGE

Product FMEA

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 37 - Percentagem de utilizacdo do Product FMEA no Sub-supplier Source Change

Material Data Sheet IMDS

60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
yes no

Figura 38 - Percentagem de utilizacdo do IMDS no Sub-supplier Source Change
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Confirmation of process capability

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 39 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of process capability no Sub-supplier Source
Change

Achievement of Special Characteristics

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 40 - Percentagem de utilizacdo do Achievement of Special Characteristics no Sub-supplier
Source Change

Inspection and Test Equipment List

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 41 - Percentagem de utilizacdo do /nspection and Test Equipment List no Sub-supplier Source
Change
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Capability Study Test Equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 42 - Percentagem de utilizacdo do Capability Study Test Equipment no Sub-supplier Source
Change

Confirmation of agreed Capacity

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 43 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of agreed capacity no Sub-supplier Source
Change

Written Self-Assessment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 44 - Percentagem de utilizacdo do Written selfassesment no Sub-supplier Source Change
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Confirmation of Suitability of transportation
equipment
100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 45 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of Suitability of transportation equijpment no
Sub-supplier Source Change

Labeling and Packaging of Samples

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 46 - Percentagem de utilizacdo do Labeling and Packaging of samples no Sub-supplier Source
Change

Sample for Measuring Comparison

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 47 - Percentagem de utilizacdo do Sample for Measuring Comparison no Sub-supplier Source
Change
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Qualified Laboratory Documentation

60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
yes no

Figura 48 - Percentagem de utilizacdo do Qualified Laboratory Documentation no Sub-supplier Source
Change
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APENDICE Il — GRAFICOS DO ESTUDO “/JF NEEDED' DO BUSINESS CASE CHANGE OF

PRODUCTION SITE/ADDITIONAL PRODUCTION SITE

Material Data Sheet IMDS

90%

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

0%

yes no

Figura 49 - Percentagem de utilizacdo do IMDS no Change of production site/additional production site

Inspection and Test Equipment List

90%

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
0%
yes no

Figura 50 - Percentagem de utilizacdo do /nspection and Test Equipment List no Change of production
Site/addltional production site
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Capability Study Test Equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 51 - Percentagem de utilizacao do Capability Study Test Equjpmentno Change of production
site/additional production site

Confirmation of Suitability of transportation
equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 52 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of suitability of transportation equipment no
Change of production sife/additional production site

Labeling and Packaging of Samples

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 53 - Percentagem de utilizacdo do Labeling and Packaging of Samples no Change of production
Site/addltional production site

84



Sample for Measuring Comparison

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 54 - Percentagem de utilizacdo do Sample for Measuring Comparison no Change of production
Site/additional production site

Qualified Laboratory Documentation

60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
yes no

Figura 55 - Percentagem de utilizacdo do Qualified Laboratory Documentation no Change of production
Site/additional production site
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APENDICE IV — GRAFICOS DO ESTUDO “/F NEEDED’ DO BUSINESS CASE ANY OTHER CASES

(LAYouT CHANGES)

Product FMEA

100%
80%
60%
40%

20%

0%

Figura 56 - Percentagem de utilizacdo do Product FMEA no Layout Changes

Compliance with legal requirements

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Figura 57 - Percentagem de utilizacdo do Compliance with legal requirements no Layout Changes

Material Data Sheet IMDS

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 58 - Percentagem de utilizacdo do IMDS no Layout Changes
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Process FMEA

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 59 - Percentagem de utilizacao do Process FMEA no Layout Changes

Process Flow Chart

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Figura 60 - Percentagem de utilizacdo do Process Flowchartno Layout Changes

Control Plan

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 61 - Percentagem de utilizacdo do Contro/ Plan no Layout Changes
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Confirmation of process capability

100%
80%
60%
40%

20%

0%

Figura 62 - Percentagem de utilizacao do Confirmation of process capability no Layout Changes

Achievement of Special Characteristics

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Figura 63 - Percentagem de utilizacdo do Achievement of Special Characteristics no Layout Changes

Inspection and Test Equipment List

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 64 - Percentagem de utilizacdo do /nspection and Test Equipment List no Layout Changes
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Capability Study Test Equipment

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 65 - Percentagem de utilizacao do Capability Study Test Equjpmentno Layout Changes

Tooling List
80%
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

yes no

Figura 66 - Percentagem de utilizacao do 7ooling List no Layout Changes

Confirmation of agreed Capacity
80%
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

yes no

Figura 67 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of agreed capacity no Layout Changes
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Written Self-Assessment

80%
70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

yes no

Figura 68 - Percentagem de utilizacdo do Written selfassessmentno Layout Changes

Part History

yes no

Figura 69 - Percentagem de utilizacdo do Part Historyno Layout Changes

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Confirmation of Suitability of transportation
equipment
100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 70 - Percentagem de utilizacdo do Confirmation of suitability of transportation equipment no
Layout Changes
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PPA status of supply chain

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 71 - Percentagem de utilizacao do PPA status of supply chain no Layout Changes

Labeling and Packaging of Samples

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 72 - Percentagem de utilizacdo do Labeling and Packaging of Samples no Layout Changes

Sample for Measuring Comparison

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 73 - Percentagem de utilizacdo do Sample for Measuring Comparison no Layout Changes
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Qualified Laboratory Documentation

100%
80%
60%
40%

20%

0%
yes no

Figura 74 - Percentagem de utilizacao do Qualified Laboratory Documentation no Layout Changes
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APENDICE V — CHECKLISTPARA A AVALIACAO DOS SAMPLING REQUIREMENTS

Tabela 11 - Checklist dos Sampling Requirements

Namero Sampling Requirement Topicos a avaliar
Pedir relatorio
PQA avalia
Geometry, dimension
1.1 Se existir lista de desvios, a Eng tem de aprovar
Check
Recomendacao do relatdrio dimensional por parte do Eng
mesmo sem desvios (se solicitado por Eng)
(Sé para pecas eletromecanicas)
1.2 Function check
Verificar se a funcéo eletromecanica foi validada
Certificado de matéria prima
Carimbado pela Qualidade e assinado
1.3 Material check
Comparar com o desenho e verificar se os materiais batem
certo
(S6 se o desenho pedir)
1.4 Haptic check
Confirmar se o resultado foi positivo
(S6 se o desenho pedir)
15 Acoustics check
Confirmar se o resultado foi positivo
(S6 se o desenho pedir)
1.6 Odour check
Confirmar se o resultado foi positivo
(S6 se o desenho pedir)
1.7 Appearance
Confirmar se o resultado foi positivo
(S6 se o desenho pedir)
1.8 Surface Check
Confirmar se o resultado foi positivo
(S6 se o desenho pedir)
1.9 ESD 7est
Confirmar se o resultado foi positivo
Eng avalia
1.10 Reliability Tests Relatorio do laboratério com os resultados especificados no
desenho
Pedir 5 amostras/cavidade para PQA
2 Samples

PQA confirma que recebe
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Especificacdes, desenho e BOM (se atualizada) assinadas

Technical Confirmar que o desenho é o mais atualizado (Ultimo index)
3 Specifications Index, Part no
Assinatura
4 Product FMEA S6 se o design for do fornecedor (=FProcess FMEA)
Frase a confirmar que cumprem os /egal requirements
Compliance with legal
6 ) Doc assinado
requirements
Fart no
Material Data Sheet Receber o PDF
z IMDS Email a confirmar a aceitacdo do IMDS
(Ou dizem que o documento é confidencial e esta para
consulta na empresa ou enviam)
Part no, Index
Cotas ICL distinguidas e realcadas
Se existir FMEA review. todos os pontos tém de estar
referidos
9 Process FMEA Avaliar as severidades altas e acOes a serem tomadas para
mitigar o problema
Comparar se o processo esta de acordo com o flowchart
Data do doc e data de revisdo (tem de ser posterior)
Quando é uma peca para process release. modos de falha
identificados durante o process release devidamente
identificados e avaliados
Part no, Index
Analise "basica" do processo desde a rececao de MP a
10 Process Flow Chart expedicdo

Caracteristicas ICL devidamente identificadas

Tem de bater certo com o Process FMEA e o CP
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Index, Part no
Cotas ICL identificadas
Remark (inicio, meio e fim, 3/5 pecas/cavidade)
Requalificacédo/ fayout inspection (anualmente, 3/5
pecas/cavidade)

Control Plan Data doc e data de revisao (tem de ser posterior)

SPC para as caracteristicas que pedem

Verificar os equipamentos de medida
Maquina em que a ferramenta é inserida
Tolerancias tém de estar de acordo com lista de desvios/LAL

Nao existéncia de retrabalhos

Confirmacéo do numero de amostras (50 para Cmk e 125
para Cpk)
Tolerancias e a dimensao
Confirmation of Valores dentro dos parametros
process capability Part no, index
Equipamento e valor igual ao ICL
Verificar se o processo é estavel ou instavel (por causa da

denominacao)

Células amarelas todas preenchidas
Método utilizado
Frequéncia

Tem de estar de acordo com o ponto 12, 14 e 15

Achievement of Special

Confirmar as cotas e as tolerancias
Characteristics
Assinado
Datado
Se for utilizado um equipamento de medida subjetivo:

verificar o Fleiss Kappa

Lista de equipamentos utilizados para cada peca de acordo
Inspection and Test com ICL, CP e FMEA
Equipment List Descricao do equipamento (nome, cddigo, data de

calibracdo/inspecao, tolerancias, MSA)
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Part no, index

Part no, Index
Tem de estar de acordo com o ICL
Capability Study Test
15 Equipamento utilizado
Equipment
Valores dentro dos parametros
Verificar se 0 n® da amostra foi 0 adequado
Part no, Index
16 Tooling List Lista de ferramentas e maquinas utilizadas (com codigo)
Verificar se no LAL tem o mesmo cadigo
Part no
Confirmation of agreed  Documento (ou calculo) a comprovar que tém capacidade
17
Capacity para satisfazer a procura
PPM confirma
Dados do cabecalho
Written Self-
18 Tudo OK/ green, se nao estiver: pedir acoes
Assessment
Assinado
Part no, Index
Lista de todas as alteracdes por index
19 Part History
Data
Verificar quantidades (caso existam)
Confirmation of PSF assinado por logistica e pelo fornecedor
20 Suitability of PPM obtém aprovacao por logistica
transportation Part no
equipment
Tier devidamente listados (1 por linha)
) PPA status of supply Certificacao
1
_ chain Dados todos preenchidos

Confirmar CQI
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Tudo a release/under release (peca de compra)
Confirmar que todos 0s processos necessarios aparecem
listados

Comentarios

Approval of coating

systems

(s6 se for requisito do cliente)

PPA cover sheet (VDA
Volume 2, 2012)

Versao 7
Dados do fornecedor
Dados da Bosch
Razao
Level 4
Verificar se os documentos recebidos batem certo com os

que foram pedidos

Part no
Part Submission o
Comentarios relevantes
Warrant (PSW, PPAP
Index
4th 4th ed.)
Data do desenho
IMDS
2 assinaturas
Data
PSF assinado
Labeling and
(Analisar a etiqueta e a informacao contida e a forma como é
Packaging of Samples
enviado o produto)
(O desenho tem de pedir)
Cleanliness Analysis
Relatdrio a provar a limpeza das pecas
Documento que comprove que o laboratorio externo é
Qualified Laboratory
acreditado para realizar o engineering test
Documentation
Laboratorio tem de estar certificado pela ISO/IEC17025
Fornecedor confirma a existéncia ou envia foto para
Master Sample
comprovar
31.1 Confirmation: Frase a confirmar
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no process changes

Assinatura

31.2 Confirmation: Frase a confirmar
. no new machine used Assinatura
Confirmation:
tooldesign and -
Frase a confirmar
31.3 construction is
Assinatura
identical to
predecessing tool
Reference to release of
31.4 PSW/coversheet anterior a confirmar
predecessing tool
External VQP assinado
33 TBD Processability para conectores (quando tem pinos- pecas

inseridas em PCB)
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ANEXO | — BUSINESS CASES

Tabela 12 - Descricao dos diferentes business cases existentes

Cadigo Descricao
K2-01 Nova peca/produto com risco A
K2-02 Nova peca/produto com risco B
K2-03 Nova peca/produto com risco C

Novo material (comprado a granel) identificado como material direto
K204 ou matéria-prima e com risco A

Novo material (comprado a granel) identificado como material direto
K205 ou matéria-prima e com risco B
K2-06 Eliminado da lista, ndo estando mais em utilizacdo
K2-07 Pecas de catalogo

Modulos de display avancados (projetos relacionados com
K2-08
automoveis)
K2-09 Modulos de display standard (projetos relacionados com automoveis)
K2-10 Modulos de display para componentes de diversos mercados
K2-11 PCB (Printed Circuit Boara) avancados
K2-12 PCB (Printed Circuit Board) standard
K2-13 Pecas elétricas
Quimicos selecionados de um catalogo baseado num pedido
K2-14
especificado
Peca de uma familia de produtos aprovadas por uma peca
K2-15
representativa

Mudanca/Fornecedor adicional para uma peca previamente aprovada
K301 para outro fornecedor
K3-02a Alteracdes no processo
K3-02b Alteracdes na peca
K3-03 Alteracdes na planta ou planta adicional para 0 mesmo fornecedor
K3-04 Alteracdes no sub- fornecedor
K3-05 Alteracdes no material (comprado a granel) identificado como material
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direto ou matéria-prima

K3-06 Adicao de equipamento, processo ou planta no mesmo fornecedor
K3-07 Substituicao de ferramenta
K3-08 Alteracao de ferramenta ou reparacédo

Alteracoes de quimicos selecionados de um catalogo baseado num
K3-09

pedido especificado

K3-10 Alteracdes nos PCB, incluindo um fornecedor novo ou adicional
K3-11 Mistura de varios business cases

Recomeco de producao apds 12 meses parada (com o equipamento
NR-01

original)
NR.02 Recomeco de producédo apos 12 meses parada para producao de
pecas aftermarket
NR.03 Aprovacdo para uma planta adicional (peca ja tem de estar aprovada
pela Bosch noutra planta)
NR-04 Mudanca do nimero de fornecedor (nimero interno)
Alteracdo na documentacdo sem impacto técnico na peca ou
NR-05
processo

NR-06 Outros casos
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ANEXo Il — INTERNAL VOP

ventive Quality Plan - CP Intemnal

Project (or ECR-no.)
Part description Part number
Risk classification Supplier 1D
Supplier Version ‘
PMQ_ Date ‘
PQA_
PQT10.6_
|if PILUM FjM is maintained,
e Tt e Hesrmre B-Sample C-Sample D-Sample sop demand | year
Planned date
business case ‘ NR-06 | = |arly other case
Responsible Target Completion handover o quality assurance series
2
£
Recommendation for g
g Preventive Quality s Elements: discussed and ! or documented on (date):
measures B
Il i it N date date
g = ame © by (please note name and function):
H
1 ifneeded Special & Inspection characteristics PuQ_
5 inesdad Measuring (methods / equipment, test proces ses, -
measuring comparisan) -
4a ifneeded Planning of traceability concept PMQ_
8b ifneeded Tool - Concept - Review PMQ_
Ta ifneeded Process-FMEA Review PMQ_
91 ifneeded Sampling requirements B-samples PuQ_
92 ifneeded sampling requirements C-samples PHQ_
93 ifneeded sampling requirements D-samples PMQ_
9.4 ifneeded sampling requirements other samples PMQ_
PMQ_
10.1 ifneeded sample evaluation B-samples
PoA_
PrQ_
102 ifneeded Sample evaluation C-samples
PQA
Pua_
103 noeded Sample evaluation other samples
(e.g. for verification | validation) POA,
Process Release
(please consider also necsssty for for instance Cleanliness.
" ifneeded sssessment, Part Flow-Audt, Heat Tresiment Process Release; | -
specifyin rows below)
111 ifneeded Heat Treatment Process Release PMQ_
112 ifneeded (Placeholder for specific requirement) PuQ_
13 ifneeded (Placeholder for specific requirement) PMQ_
PPA/PPAP evaluation & release FMQ_
12 mandairy
(initial samples, D-samples) POA
PMQ_
13 ifneeded Incoming Inspection for Series
PQA_
PMQ_
15a ifneeded Early Production Containment P
PoA_
15b ifneeded Run at Rate PQ_
16 ifneeded Lessons Learned PMQ_
ifneeded
18 | (mandatoryin case afHW SW-Supplier Quality Statement PQT106_
with SW)
£el T2e to decde (Placeholder for specific requirement) L
Eel fee to dedde (Placeholder for specific requirement) L
Possible relevant documents | further topics for handover
1 Current, com plete spedicaton (drawings and all documents fom Bill of M aterial (BOM ))
2 Current projed schedule and general project inbmation
3 Current ‘Im poriant Charadteristics List” (as n PPA/PPAP doc )
P Winules ofTechnical Supplier Discussion (ILG)
5 in case ofopen poinks: agreed list of open points (agreement about adions including responsibilities and schedule)
6 Plan briolume ramp-up ater SOP
7 oncessionis)
8 cument/ planned changes ECR)
9 results / failures fom EPC / Run at Rate

Figura 75 - Template do Interna/NQP
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ANEXO Il = SAMPLING REQUIREMENTS

102

Bemusterungsanforderungen (den Bemusterungsunterlagen beizufiigen)
Sampling Requirements (o be attached to the sampling documents)
Name Aussteller: Telefonnr.: Ausstelldatum:
Name Initiator: Phone : Date of Issue:
Bezeichnung: Sachnummer:
Part-description: Part-no.:
Lieferantenname: Lieferantennr.:
Name of Supplier: Supplier No.:
EMPB / PSW Nr.: And.nr. / change no.
ISIR /PSW No.: Stiickliste / BOM:
Zust. PQA- And.nr. / change no.. Nachweise vorzulegen wie unten definiert
respons. PQA- Zeichnung / DRW: (gemaR Sampling Requirements Matrix)
Bemusterungsgrund: Evidence to be submitted as requested
Reason for Sampling: below (acc. Sampling Requirements Matrix)
Art der Muster: Anzahl Nester /
Sample kind: WZG.:
ACHTUNG: bei Nichterfillung von Forderungen muss der Lieferant gefordert Check Box; Bemerkungen, ggfs. Festlegung
MaRnahmenliste mit Verantwortlichkeiten und Termin beilegen. required erbracht (PMQ) des (Pruf-)Umfangs +
ATTENTION : in case requirements can not be fulfilled, an OPL with (PMQ) submitted Anforderungen
responsibilities and scheduled dates has to be submitted by supplier. (Lieferant / Remarks, if necessary defintion
Supplier) of inspection scope /
(optio-nal) documentation scope
(manda-
tory for
Paper ISIR)
e Forderungen nach VDA Band 2 (2012)
Nr./ + PPAP (AIAG) 4th ed. ves / no yes/no/ | yes/no/
No. |Requirements as per VDA vol. 2 (2012) + PPAP (AIAG) mEy na.
4th ed.
Prifergebnisse zur Produktfreigabe: detallierte Fesﬂegupgen siehe 1.1.-
O A A 1.9 sowie 23
detaillierte Festlegungen siehe 1.1- 1.9 sowie 23
1 . yes Test results for product approval:
Test results for product approval: detailed requests see 1.1 - 1.9 and
detailed requests see 1.1 - 1.9 and 23 d 23 ) )
Geometrie, MaBprifung
— geometry, dimension check yes no
Funktionsprifung
12 Function check ¥es no
Werkstoffpriifung
13 Material check yes no
Haptikprifung
14 Haptic_ check ¥es no
Akustikpriifung
15 Acoustics check s no
Geruchsprifung
L6 Odour check ¥es no
Aussehensprifung
17 Appear?nce check ) ves -
Sichtprifung: n= Stk. (mit PMQ festlegen)
Visual Inspection; n= Parts (tbd. with PMQ)
18 Oberflachenprifung s o
. .isurface Check ¥
ESD - Priifung
L9 ESD Test ¥es no
Zuverlassigkeitsprufungen
L1o Reliability Tests yes no
2 Muster . -
i Samples ¥
3 Technische Spezifikationen s no
~ ___iTechnical Specifications ¥
2 FMEA Produkt 5 -
- Product FMEA ¥
Konstruktions-, Entwicklungsfreigaben des Lieferanten bei
5 Entwicklungs-Verantwortung entsprechend Vereinbarung s no
- Design / development approval by the supplier (in case of ¥
development responsibility)
6 Einhaltung gesetzlicher Forderungen g -
~___iCompliance with legal requirements ®
7 Materialdatenblatt IMDS g .
£ Material Data Sheet IMDS o8
8 Softwareprifbericht g -
® _Software test Report 5
9 FMEA Prozess 5 B
= ___iProcess FMEA ¥
10 Prozessablaufdiagramm g ®
. _iProcess Flow Chart *
Produktionslenkungsplan
u Control Plan ¥es no
Prozessfahigkeitsnachweis
12 ) . - yes no
confirmation of process capability




Absicherung besondere Merkmale

Achievement of Special Characteristics ¥es no

Prifmittelliste
14 ) : : yes no
Inspection and Test Equipment List

Prufmittelfahigkeitsnachweis

15 Capability Study Test Equipment ¥es no
Werkzeugiibersicht

16 X " yes no
Tooling List

17 Nachweis vereinbarte Kapazitat yes i

~— |Confirmation of agreed Capacity

18 Schriftliche Selbstbewertung s o

__lwiritten Self-Assessment

19 Teilelebenslauf es -

...iPart History

20 Eignungsnachweis Ladungstrager yes -

Confirmation of Suitability of transportation equipment

21 PPF-Status Lieferkette yes o
PPA status of supply chain

Freigabe von Beschichtungssystemen

22 ) yes no
Approval of coating systems
23 Sonstiges = -
....i1Others
24 Deckblatt (VDA Band 2, 2012) ves -
~— __|Cover Sheet (VDA Volume 2, 2012)
25 Teilevorlagebestatigung (PSW, PPAP AIAG 4th ed.) yes o
= |Part Submission Warrant (PSW, PPAP 4th 4th ed.)
Kennzeichnung und Verpackung der Muster
26 A A yes
Labeling and Packaging of Samples
27 Sauberkeitsanalyse ves -
—....ICleanliness analysis
28 Muster fiir Messvergleich s -
—...1Sample for Measuring Comparison
Dokumentation eines qualifizierten Laboratoriums
29 yes no

Qualified Laboratory Documentation

Riickstellmuster beim Lieferanten
30 N yes
Master Sample at the supplier

Bemusterung von Folgewerkzeugen:

sampling of replacement tooling: ¥es

Bestéatigung: keine Anderungen am Prozess

. . 'S no
confirmation: no process changes e

Bestatigung: keine neue Maschine (z.B. GieBzelle) eingesetzt
31.2 |confirmation: yes no
no new machine (i.e. casting cell) used

Bestéatigung:

Werkzeugaufbau ist identisch mit Vorgangerwerkzeug
confirmation: tooldesign and -construction is identical to
preceding tool

O
=
&

yes no

Referenz auf Freigabe Vorgangerwerkzeug
reference to release of predecessing tool

0
s
IN

Dokumentation fir warmebehandelte Teile
Documentation for heat-treated Parts

Deckblatt CQI9-Self-Assessment des betreffenden WBH-
Prozesses

Cover sheet of CQI9 self assessment of related heat treatment
process

]
N
i

yes no

Abfrage Warmebehandlung
Heat treatment query

o
N
N

yes no

Wenn 100% zerstérungsfreie Priiffung durch RB gefordert:
Prufung vorhanden und geeignet?

If 100% non destructive tests demanded: test installed and
suitable?

o]
N
oo

Bei externer WBH (Unterlieferant): Wareneingangs-Priifung bei
Bosch-Lieferant

Heat treat at sub-supplier: Incoming inspection at Bosch
supplier

]
N
N

yes no

Deckblatt prozessbezogenes WBH-Audit fur dieses Bauteil /
diese Bauteilfamilie

Cover sheet of process related heat treatment audit for this part /
part family

W
Ind
o

yes no

Ergebnisse der festgelegten Priifungen (z.B. Oberflachenhaérte,
Kernhéarte, EHT, Mikrostrukturanalyse, ...)

Results of defined checks (e.g. surface hardness, core hardness,
CHD, microstructure, ...)

1)
N
o

yes no

Hinweis an PMQ: Punkt 33 nutzbar fiir zuséatzliche / materialgruppenspezifische Forderungen; falls nétig,
gesondertes Blatt beilegen

Remark for PMQ: please use point 33 for additional / material-group related requirements; if necessary, add a
separate sheet

33 I no | no l no [

Legende / legend:

auszufillen
Fields/ columns marked yellow have to be filled out by the Erlauterungen siehe Blatt "Explanations”
supplier Explanations see sheet"Expalantions

Figura 76 - Template dos Sampling Requirements
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ANEXO0 IV — SAMPLING REQUIREMENTS MATRIX

W

Figura 77 - Excerto da Sampling Requirements Matrix
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v % 9 8 new K201 X202 K203 K204 K205
new product of part new prodect or part Bew product or part new material (bulk material) | mew material (bulk material)
identified as EZRS identified as EZRS
risk classification A B c A B
k] 1 M esgebeisse zur
Py 3 mandatony man y mandarory
detaillierte Festlegungen stobe 11| o cne of e detsded iegue # loast ore ol the det sled sequeits
10 1110 11-1%0 11-1%0
3 1 . MaBprifurg
Freeded frweded reeded revded Frmeded
Lhest
3 12
Ereeded Fraeded dreeded # reeded freeded
T [ Geelisedions
#reeded Fraeded fneeded mandatory mandarcry
3 14 [Haptidprofung
Eneeded Fraeded I needed Ermeded frweded
Hapois cheh
3 15 | Akustikpeofung
Ermeded Ermeded I needed rweded I eweded
A. shead
16 l‘d.-wu
reeded frmeded A needed # reeded Frweded
Odosr chesd
T3 | 17 |Aussehohenspetiung
reeded fraeded # rweded ¥ reeded frweded
k] 18 | Obedlachenptilung
¥ reeded frweded ¥ reeded #needed freeded
A
3|13 7
#reeded Fraeded #needed # reeded reeded
2t
k] 15"%#”3”0
Eneeded Frmeded needed ¢ reeded Frweded
JLeats
W Muster
mandarory mandatony mandatony mandaory maredpony
S ek
mand mandatony
mandatory mandatony mandancry (el Pack » {inel Package . )
Frmoded - # reeded~ Eneeded - Enweded~ Erweded -
# supgien is desion sespenaibie ¥ suppher  design responable 1 suppbedis design responable 1 suppie is deson 1espocadie 1 suppiet it Sespy resporaie
# rweded - Erwoded -
1rweded #needed #needed not appdoabie § Bosch maensl not apphoable § Bosch matens!
FEecticauon 15 wvalsble specdcancn s walatle
. andat andeton mandatony [Inchaswe Marenal sales) | mandaton (nchisne Marenal satey
pan—— - y s data theet, N2SE0 cordemance) | data sheet, NZS80 corfimaticn)
D " nand " manduory (cured stane ondy is mardaoey (owed nare cody o
g i repocted in MOS) reported in MOS)
= 1 roeded 1 reeded dod
manduncey ncate o He vbh S Imu-li-_--;i»:::;d"-’vll 5w ase of Mo DRIEIILY not apploable
6
mardaony mandancny mandancry mandaony mardatony
=
mandaony mandancey mandacey mandatory mandaon
=
macdsony mardaroey d, d nel prod. =] el peod,
n
mardatony mandatory mandatory frweded needed
w
mandatory mandasony mandascry #raeded dreeded
)
mardaoey mandaony mandanory mandatory mandatory
=
mardsiony mandacey mandacey I rweded U needed
— | Capabilty Sty
r 6 WerkzougGbessicht
macdstory mandatony mandarcry not apglcatie ot spphosble
eobng List
17 |Nachweis vereinbarte Kapazns
mandatony mandaory mandancey £rmeded - basis yeardy amoure # needed - bars pear) amcert
Lonlim, of agreed Capacity
Sobwifthiche Selbstbeverntung
mandatony mandatcey mandary 1 raeded T needed




ANEXO V — IMPORTANT CHARACTERISTICS LIST

Important Characteristics List-ICL

Suppheor: Suppher-No.: Innte:
Part-No: Descripton: ICL issued by:

BOM change date:
BOM ¢ : -

hange no= |optiona) ICL issue no.
DRW change number "
(+ optional: Index): DRW change date:
signature:

Remarks:
No, |Product Pass Process Characteristic Charactoristic

Throagh Relevance
Charcteristic

8.6 » Zevo Faibee | PTC; - | veasom fox

“piocess
relevance™

> Status definition

=> Classification

AB;C

« addnonsl customer
1equirements, If
apphs able

Figura 78 - Template da /Important Characteristics List
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ANEXo0 VI - CoVverSHEET VDA

&) BOSCH

PPF-Formblatt/PPA-Template

Anlage/Attachment 2 CDQO515 Ausgabe/Edition 7.0

(] 1.4 Haptikprifung/Haptics
] 1.5 Akustikprifung/Acoustics
] 1.6 Geruchspriffung/Odors
[ 1.7 Aussehensprifung/App

] 1.8 Oberfldchenprifung/Surface Check

O 3 Technische Spezifikationen/Technical Specifications

O 4 Produkt-FMEA /Product FMEA

{1 11 Produktionslenkungsplan/Control Plan

113 Abs«:herung besondere Msfkmala/

[ 5 Konstruk igabe/Design Rell +of Special C
[J 6 Einhaltung gesetzlicher Forderungen/ " Eetel P
Compliance with legeal requirements 0 14 Pror tion and Test

O 7 Materialdatenblatt IMDS/Material Data Sheet IMDS

71 12 Prozessfahigkeitsnachwels/ CapabikityStudy Process

eckblatt/Cover Sheet
JAbsender/Sender Empfanger/Recipient [ Bericht Produktionsprozess- und Produktfreigabe/ Vorlagestufe/Submission Level: _
Report Productionprocess and Parts Approval
[ serict ige M {Report other J {J Nachb &/Reapproval
O Bemusterung/Sampling [ Aussetzen der Fertigung langer als 12 Monate/
Long-term Production Stop (more than 12 months)
3 Neuteid/vew Part O Anderungen in der Lieferkette/Modification in Supply
Chain
[0 Anderungan am Produkl/Product Modification:
[J Anderung am Produkti ozess/Prod: Process Modification:
Anlagen/Einsichtnahme/Attachments/items for Inspection
Produkt/Product Prozess/Process

O 11 MaRprifung/Oir jon Check [0 1.9 EMV - Priffung/EMC Test I 8 Sof priifbericht/. ¢ Validation Report 16 Werkzeugibersichy/Tooling List
[ 1.2 Funktionsprilfung/Functional Test [ 1.10 Zuverlassigkeitsprifungen/Refiablity Tests ] 9 Prozess-FMEA [Process FMEA a7 gacl;lwels}'em: dKapaz:‘t.a!/
[0 1.3 Werkstoffprisfung/Material Test O 2 Muster/Sample Parts ] 10 P blaufdi fProcess Flow Chart [J 18 Schriitliche Sefostb g/ Written Self-A

[ 19 TeilelebenslaulfParts History
O 20 Eignungsnachweis Ladungstrager/

Confirmation of Suitabifity of Ti

[0 21 PPF-Status Lieferkette/PPA Status of

[J 22 Freigabe von Beschichlungssystemeny

Approval of Coaling systems

IO 15 Prafmittelfahigheitsnachweis/Capability Study Test Equipment [J 23 Sonstiges/Others

Supply Chain

Lieferantena ngaben/Suppl:er Details

ILieferanyProdultionsstandort: ‘(ennnummer/DUN S/ Hunde/Custumer:
D Number/DUNS:
[Eerennung/Part Description: b Jeferschenwmn'lefllnvoice NoJDate: Berichts-Nr./Report No.:
8c6 - Liefermenge/No. of Samples: Wi ] Nr./ -d. Vi ing goods No/Date:
Zeichnungsnummer/Drawing No: Y IChargennummerfBatch No.: Bestellabruf-Nr/-datum/Order No/Date:
Stand/ Daturn Version/Date: Mustergewicht/Sample weight: = Abladestelie/Unfoading Point:
Bestitigung Lieferant - Hiermit wird bestatngt, dass die Bemusterung entsprechend den vereinbarten Vorlagestufen, geméld VDA Band 2, durchgefiihit worden sind.
lier Confir fon: It is hereby confirmed that the sample inspections were executed in accordance with VDA Volume 2.
Name/Name [TeleforyPhone: 0 Material gemdR N2560 volisténdig deklariert (z.B. IMDS, N2580-Formblatt) / lMDS~Nr. (falls erforderiich / if applicable):
Raw material fully declared according to N2580 (e.g. IMDS, N2580-template)
Inbteilung/ Fax / Emalil/Fax/Emal: IJ  Beidar Herstellung werden die Prinzipien des UN Global Compact singehalten / Principles of UN Global Compact wifl be
rtment: ‘es, during production

emerkung/ Faru'n/Due Unterschrift/Signature

omment:

Entscheidung Kunde/Customer Decision Freigaben/Approvals

Produkt/Product/Prozess/Process
Gesamlf |Gesamt Produkl/| GesamtProzess/| = 1= |z | izislz|slalc |~ |® wiel~lelol s ielslel|zls|slsslelelieis]s
Overall | Overall Product | Overalf Process L3

i.0,/OK ] £l ] ajooiolaigoalo(oigicio oiomofoIal o aalooioloaaoaoas
fbedingt i.0. - Nachbemusterung erforderlich/

Conditionaily OK - follow on Submission required a a o ajgiojojojo@ojojaoino oojgjpojoojojojgiojoojonojooon
53,0 - Nachb T

INOK Reapproval of PPA Process is required =) O a aglajo|jo|op|joo|ojo|a|o Oooo|o|o|ojoo|o|jojo|ojo|jo o(gjojg
INr. Abweichgenehmigung/ Glltig bis/ Etﬁckzahv ermin Nachb ung/ b}ai Rilcksendung Liaferschein-Nr./-datum/
Concession No. Valid to: uantity: ate Reapproval: returned delivery note /Date:
{Nama/Name: Eelefon/Phone
abteilung/Dept. ax/EmailfFax/Email:

emerkung/Comment: PatumyDate: Unterschrift/Signature:

ereiler/Distribution: [t 7 B 3 5 B 7 B B [to fi1 2 [H] im |

Figura 79 - Template da coversheet VDA
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ANEXO VIl — PART SuBmiIssioNn WARRANT

@BOSCH Part Submission Warrant

Part Name Cust. Part Number

Shown on Drawing No Org. Part Numb

Revision no Drawing Date

Checking Aid No Revision no Partlist Date

Safety and/or Government Regulation DY.; [:lNo Purchase order No Weight
Additional Engineering Changes Date
ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION

Supplier Name & Supplier Code Customer Name/Division

Sireel Address Buyet/Buyer Code

Country / Clty / 2p

MATERIALS REPORTING

Has quired Subst of C information been reported? DY“ DNo DNG

Submitted by IMDS or other customer format:

Are polymeric parts identified with appropriate ISO marking codes? [Cves [Ive [na
REASON FOR SUBMISSION (Check at least one)

D Initial submission D Change to optional construction or material

D Engineering change(s) D Supplier or Material Source Change

D Tooling: Transfer, Repk t, Refurbishment, or additional DChange in part processing

[] correction o discrepancy [ JPerts Produced at Additional Location

DTooﬁng Inactive > than 1 year DOther-pleaoe specify

REQUESTED SUBMISSION LEVEL (check one)
evel 1 -Warrant only (and for designated app e tems, an App Approval Report) submitted to customer.
HMI 2 -Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.
D.ml 3  -Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.
D.avel 4 -Warrant and other requirements as defined by customer.
D.wal § -Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at organization's manufacturing location.

SUBMISSION RESULTS

The results for D Dimensional matefial and D appearance criteria Dsmmk.al process
measurements functional tests package

These results meet all design record requirements: D Yes [:]NO (If "NO” - Explanation Required)

Mold, Cavity, Production Process, Production site

DECLARATION

| affirm that the b d by this are ive of our parts, which were made by a process that meets all Production Part

Approval Process Manual 4th Edition Requirements, lfunherafﬂrrn that these samples were produced at the production rate of 40k /24 hours. | also
certify that documented evidence of such compliance is on file and available for review. | have noted any deviations from this declaration below,

EXPLANATION / COMMENTS:

Is each Customer Tool properly tagged and numbered? [CJyes [One  [Joa
Supplier Authonzed Signature Date
Print Name Phone No Fax No
Departme E-mail

FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
PPAP Warrant Disposition D Release DRejodion Dl.imnod Release
Signature Date
Editor Custs tracking ber {(optional)

Figura 80 - Template da Part Submission Warrant
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