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Resumo

Na indastria automével qualguer novo componenterafabricado passa primeiro por um
processo de desenvolvimento do produto e postegimienpelo processo de industrializacao
antes de passar para a producao. Na fase de intimatdo define-se com o cliente quais os
requisitos do produto e 0os processos que serdmadtils no seu fabrico.

Nesta dissertagcdo aborda-se e estuda-se a faseluirializacdo de um suporte de roda
reforcado para o eixo traseiro de um veiculo lg€8UV — Sports Utility Vehicle).

No processo de industrializagéo os dados de ens@ala produto definido e os respetivos
requisitos. Em seguida fazem-se analises de fidtibe e a definicho dos processos.
Posteriormente faz-se o langamento de projetosengelvimento de meios e equipamentos.
Por fim faz-se a homologacédo do produto e processos

A abordagem passou inicialmente por definir asafeentas e as prensas mecanicas para
fabricar este produto sendo depois também definides processos de ligacdo, de
mecanizacao, de lavagem e controlo do produto.

Nos processos de ligacdo foram feitos ensaios ldadhoa e analises metalograficas para
testar a possibilidade de efetuar o processo a&madéoldadura MIG/MAG de duplo arame e
obter um aumento de produtividade com menores terdpcsoldadura e consequentemente
menores tempos de producdo. Considerou-se tambéno aiternativa de ligacdo o
MIG/MAG convencional efetuando-se do mesmo modoaiessde soldadura e andlises
metalograficas para testar o processo.

Foram feitos estudos a capacidade produtiva e eatepafeitos estudos a Analise Modal de
Falhas e Efeitos de Criticidade (AMFEC), tendo comeeréncia um projeto atual em
producao.

Finalmente foram calculados os esforcos de codeb#agem na prensa mecanica por via
analitica e por simulacdo numérica.
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Industrialization of a wheel support rear assembly for cars

Abstract

In automotive industry any new component to be peced goes through a product
development stage, then proceeds to an industializ process, before starting production.
During the industrialization stage it is definediwihe customer which product requirements
are fundamental, in addition to which processimgstwill be used for manufacturing.

The main topic in this MSc thesis is related with tndustrialization stage of a wheel support
rear assembly for SUVs (Sports Utility Vehicles).

In the industrialization process the input datathe defined product and corresponding
requirements. The feasibility analysis will comexteas well as the definition of the
manufacturing processes. Following step will bejgub launching and the definition of
facilities and equipment. Finally, product and msses homologation will be performed.

Used methodology started by defining the stampaaistand the mechanical presses to be
used to manufacture the parts, being also definedvelding processes, the mechanization,
the washing processing and the product controlifgurelding processing, welding tests and
metallographic analysis were performed, in ordeweafy and study feasibility of double
wire GMAW, which would have the advantages of iasiag productivity with shorter
welding time and higher efficiency. It was also siolered, as an alternative method, the
conventional GMAW, being also performed weldingsesnd metallographic analysis for this
process.

Studies have been performed related with the ptamucapacity and in parallel Failure
Mode Effects and Critically Analysis (FMECA) wererte, using as reference a current
production project.

Finally, calculations and studies have been perédrfior blanking and stamping using both
analytical approaches and numerical simulationyail
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1.Introducao

No ambito da minha dissertacdo, no 5° ano do Miististegrado em Engenharia Mecanica,
na Faculdade de Engenharia da Universidade do,Rorme dada a oportunidade de realiza-
la em ambiente industrial no setor da estampagsaidadura automével. Assim, iniciei esta
dissertacdo no dia 18 de Fevereiro de 2015 e adu@guns dias tive a oportunidade de
conhecer todos os setores da empresa. Passei @it seguintes areas: Estampagem,
Ferramentaria, Soldadura e Montagem, Manutencagistica e Qualidade. Finalmente, fui
depois integrado no Departamento de Projetos oaaegneci até Julho de 2015.

1.1 O projeto de industrializacdo na Gestamp Cerveira: Objetivos.

O objetivo deste trabalho foi fazer o estudo dggboode industrializacdo de um novo suporte
de roda de um eixo traseiro para um veiculo ligaihm dos objetivos era aplicar uma nova
técnica de soldadura MIG/MAG com uma tocha de dgrkme para uma chapa de aco
HSLA S420 MC laminado a quente, com uma espessuinsideravel de 7,5 mm. No

projeto de industrializagcdo anterior neste tiposdporte de roda, cujo aco utilizado foi um
HSLA HR60 laminado a quente de 6 mm de espessarajsada a ultima tecnologia

implementada na Gestamp Cerveira — a soldaduradaibsr que consiste num pré

aquecimento a laser durante o processo de soldaddif&/MAG. No entanto para este novo

suporte de roda a fabricar, o cliente preferiu &raotécnica de fabrico devido a razdes
econdmicas e quer utilizar chapa de espessuraSdeni, para atender aos requisitos de
fabrico de um veiculo SUV que tem de ter um supdeteoda mais reforgado.

1.2 Apresentacao da Gestamp Cerveira

A empresa Gestamp Cerveira faz parte do grupo indusespanhol designado por
Corporacion Gestampque agrega as empres&onvarri Steel Industries Gestamp
Automocione Gestamp Renewblescujas atividades principais sdo respectivamesiéros

de producdo de aco, producdo de componentes rostghara a industria automovel e
energias renovaveis. Trabalham no grupo cerca @803%uncionarios a nivel mundial e
estando localizado em 25 paises com 130 fabrica&estamp Automociémem como
principais actividades a producdo de BldKassise mecanismos; aplica uma ampla gama de
tecnologias e foca-se também no objectivo de reduzieso e aumentar a seguranca dos
componentes metalicos que fabrica. Os seus recumsosanos sao cerca de 30000
funcionarios a nivel mundial. Faturou cerca de th&&s € no ano transato e tem 96 fabricas
em 20 paises. Possui 12 centros I&D.
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Figura 1. Tipos de componentes metalicos fabricados pelaa@gsfGestampl 2015]

A Gestamp Cerveira localiza-se num dos polos Im@dustem Campos, perto e a norte de Vila
Nova de Cerveira e pertence a Divisdo EUR Sul detaB®p. Esta unidade existe desde 1997
e dedica-se ao desenho, desenvolvimento e fabeicomponentes metalicos tais como BIW,
chassise pedaleiras. A unidade esta implantada numad&&2.000 m?2 tendo a fabrica uma

ocupacéo de terreno de 19.000 m2,

Figura 2.Vista da Gestamp Cerveira [Gestampl 2015]
A Figura 3 mostra a evolug¢édo dos seus recursos ftmsna
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Figura 3.Recursos humanos na Gestamp Cerveira [Gestamp] 2015
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A Gestamp Cerveira possui certificacbes no Sistdmd@estdo da Qualidade 1ISO 9002 e
ISO/TS 16949, Sistema de Gestdo Ambiental ISO 140EMAS. No ano de 2014 a
Gestamp Cerveira recebeu um prémio da PSBa$t Plante este ano recebeu outro prémio
da PSAaward 2015. O espaco fabril esta dividido em 2 navesocamstrado na figura 4 e
onde sdo também mostrados 0s principais setoresngaesa. Além da geréncia estédo
localizados na &rea de escritorios os departamelet@sojeto, recursos humanos, seguranca,
ambiente, compras, informatica e financeira/colittdiie. Na area da estampagem estdo os
departamentos de producéo, ferramentaria, manwepgindo estao referidos na figura 4.

Weieticn Soldadurae
d Montagem
Qualidade Logistica
Estampagem
Aprov.
Escritorios

Nave 2

Nave 1

Figura 4. Disposicao fabril da Gestamp [Gestampl 2015]

A Producao esta organizada por 8 Unidades AutonateaBroducdo com as siglas UAP,
onde se executam as seguintes operagoes:

UAP 1/3 Estampagem.
UAP/2 Estampagem em prensa de 12500 kN.

UAP 4/5 Soldadura manual de pedestal.

UAP 6 Montagem de Pedaleiras.
UAP 7/8 Células de soldadura.
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UAP8

UAP5

UAP7 UAP6

UAP4
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e

Figura 5. Disposicdo das UAP na Gestamp de Cerveira [Gesta0ip3]

A Gestamp Cerveira possui 0s seguintes processa®dacao:

Estampagem

E feita estampagem numa prertsansfer de 6300 kN, em 12 prensas progressivas de
6300/4000/2500 kN, em 2 prensas manuais de 300@ikN\2 prensas manuais de 1250/800
KN. Possui também para estampagem uma prensa gsgretransferde 12500 kN e uma
linha robotizada com 6 prensas éamdemde 3000 kN. Em prensa automatica podem-se
executar operacbes de roscar, cravagem e soldaBwduz pecas em aluminio, TRB
(laminados com espessuras diferentes) e TWB (fasradldados com espessuras diferentes).

Figura 7.Robb de soldadura [Gestampl 2015]

Figura 6.Prensa de 12500 kN [Gestampl 2015]

Soldadura

Executa-se soldadura automética MIG/MAG, por poetgsldadura manual de componentes
e por pontos. Para isso utiliza 12 células de sdoi@apor pontos, 9 células de soldadura
MIG/MAG robotizada e 23 maquinas de soldadura mianua
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Soldadura Laser

Executa-se soldadura remota e hibrida, possuindm eaétula de soldadura remota e uma
célula de soldadura hibrida.

Figura 8Soldadura laser robotizada [Gestampl 2015]  Figura 9. Ferramentaria [Gestampl 2015]

Para manutencdo dos processos

Neste setor faz-se eletroerosdo por fio, fresagetificacdo e torneamento em CNC.
Também se executa torneamento normal, tratamentocte e limpeza. Para iSso possui 2
maquinas de eletroerosdo, 3 fresadoras CNC, 3caslifras automaticas, torno CNC e 2
tornos manuais, forno para tratamento térmico dadd de limpeza.

Controlo de Qualidade

Este departamento faz medicbes em 3D, ensaiositiless;, de tracdo e compressao. Executa
também ensaios por ultra-sons, engenharia inveesgléses metalograficas (macrografias e
micrografias). Desse modo utiliza 3 maquinas deigded3D, laboratério de metalografia,
maquinas de ensaios de ultra-sons, de tracdo meestrutivos. Possui também cabeca para
engenharia inversa.

Os principais clientes da Gestamp Geave
Séao a PSA, Renault/Nissan, V\WReydel

A Gestamp também fornece pegas a GM
Audi.

Figura 10. Maquinas 3D no LAB [Gestampl 2015]

Figura 11.Pecas que séo

Gestamp Biw r—ﬂﬂ Gestamp Chassis >
fabricadas na Gestamp 4 et

Cerveira [Gestampl 2015]
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1.3 Organizacao dos temas abordados

No capitulo 1 abordou-se os objetivos e foi fei@peesentacdo da empresa onde decorreu o
trabalho. No capitulo 2 foi feita uma revisdo dtads de arte sobre o assunto a estudar
durante a dissertacdo. No capitulo 3 foi tratagwozesso de industrializacdo de um suporte

para um eixo traseiro de um veiculo ligeiro. Noitdp 4, sdo descritas as conclusdes deste
projeto e trabalhos futuros. No capitulo 5 foi menada a bibliografia a que se recorreu.
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2. Revisao Bibliografica

2.1 Fundamentos teodricos sobre Estampagem

De acordo com J.Rodrigues [Rodrigues 2005], o dabde componentes a partir de chapa
metélica tem uma importancia significativa ao niwedustrial. A titulo de exemplo os
componentes produzidos a partir de chapa metatidarp ser carrocarias para automoveis e
camides, as fuselagens dos avides, 0s painéisatlamgens dos comboios, os moéveis dos
escritorios, os computadores, os eletrodomeéstiagsresilios de cozinha. De um modo geral,
todos estes produtos sao obtidos combinando opeyadé corte com operagbes de
deformacédo plastica (dobragem ou quinagem, calgadraestampagem, perfilagem, etc.)
onde a espessura da matéria- prima transformadavaoir entre as décimas e as dezenas de
milimetro.

7

A estampagem segundo M.Rossi [Rossi 1979], € unuctinde operacdes de corte, de
dobragem e de embutidura com as quais submetemaschapa plana a uma ou mais
transformacdes de modo a obter uma peca com umea fgeométrica prépria, complicada e
irregular de um material de espessura quase ureforn chapa € por isso sujeita a
conformacdo plastica. A realizagdo préatica degt@sagdes é conseguida mediante o uso de
dispositivos chamados matrizes e puncdes (que rssi@as constituintes das ferramentas e
que se abordara mais a frente) e colocados confaraperacéo, sobre maquinas designadas
de prensas, dotadas com um movimento rectilinemalivo.

As operag0Oes de corte e dobragem executam-se getal& frio no entanto as de embutidura
podem ser realizadas a frio ou a quente. As pestaspadas séo obtidas a partir de:

« formatos de chapas pré-cortadas com dimensdes lizades;

» formatos de chapa obtidos através de corte emhaisalpartir de folha de
chapa de dimensdes normalizadas;

* bobinas de chapa (ou banda) de largura fixa e cadidas e tolerancias
normalizadas.

Figura 12. Pecas estampadas [Ribeiro 2011]

Para além das operagfes de estampagem atrdsagfenmbém se podem executar segundo
A.Rocha [Rocha 1990] e J.Rodrigues [Rodrigues 2@85eguintes operacdes:
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* Shavingou repassagem — segundo A.Rocha [Rocha 1990] éperacao de
acabamento efetuada depois de um corte ou pune@onagpm o objetivo de
tornar a parede de corte mais lisa e vertical elter uma cota precisa. A
guantidade de material retirada € muito pequersaenaelha-se a uma apara da
ordem de 5 a 7 % da espessura da chapa para aantiiermetais e 8 a 9%
para metais mais duros. De acordo com J.RodrigReslrigues 2005] o
shavingou aparamento € um processo de acabamento delalpvecisao,
sendo usado como operacao complementar do cortarpmnbamento para
remover irregularidades superficiais caracteristidaeste tipo de corte. A
morfologia das superficies obtidas caracterizaesetgr uma Unica zona lisa,
brilhante e de dimensdes precisas. O procedimestgair para obter pecas
com esta qualidade superficial é a seguinte: Fais®iro o corte, deixando
um excesso de material adequado para a operacsttadimgseguinte. Nesta
operacdo a quantidade de material removida termaafde uma apara.

» Calibragem — consiste de acordo com a Gestamp Boac@ peca dentro das
tolerancias exigidas. Para isso acertam-se essesisibes através de posticos
e galgas que existem no posto de calibracdo daniemnta. Os posticos sao
para calibrar e as galgas para definir a mediddilarar.

2.2 Conceitos sobre encruamento, anisotropia e cedéncia do material

2.2.1Encruamento

Explica-se o fenomeno do encruamento através daldifide crescente de movimentacao das
deslocacdes com a deformacéo. Devido ndo s6 ascde8ks passarem a interactuar entre si
e de encontrarem barreiras ao seu movimento, gongo os limites de grdo. A densidade de

deslocacdes vai crescendo com a deformacéo, ocagquauinentar o nimero de sistemas de
escorregamento ativos, sendo necessario forneger emergia para as deslocacdes poderem
ultrapassar as barreiras que se op6em ao seu mavigrosseguir a deformacgéo plastica
do material. A evolucdo da textura cristalografibarante a deformacdo pode também

contribuir para o encruamento do material. Duranteformacao plastica os grdos tendem a
rodar de modo a assumirem orientacdes cristalogsafimais estaveis, as quais podem
conduzir a alteragbes no valor da tensdo de cdetetiven indispensavel a ativagdo dos

sistemas de escorregamento e assim promover éksraa curva tensdo-extensao verdadeira.
A capacidade de encruamento de um material traglygels inclinagdo da curva na zona de

deformacéo plastica uniforme segundo J. Rodrighedrigues 2005].

Segundo A.Rocha [Rocha 1992] num ensaio de trag&xial conforme a norma ASTM
E646, dentro de um determinado intervalo da zoAatiph e antes de ser atingida a carga
méxima, pode-se relacionar a tensdo realcom a deformacdo logaritmica pela
representacdo matematica seguinte:

o = Kegn

Nesta relacédo ¢ um coeficiente de proporcionalidade com as digensle uma tensédo. O
coeficiente n é definido como o0 expoente ou caomfild de encruamento do material na
direccao em que foi retirado o provete.

Também segundo J.Rodrigues [Rodrigues 2005] adevencruamento de um material pode
ser quantificada através do coeficiente de encrotmen, obtido a partir de diferentes
modelos matematicos. Estes modelos empiricos padiesnorever o comportamento dos

8
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materiais que apresentem encruamento como € aloasagos de baixa liga. Assim podemos
ter 3 tipos de equagles, as equacgOesLu@wik-Holloman com c., tensao limite de
elasticidade igual a zero ou diferente de zero? Aqdiacdo, d8wift € baseada em resultados
experimentais que se ajustam a equacao empiritaeggacao contem uma  pré-extenséo
ou encruamento prévig. De seguida sdo mostradas as equagdes mencionadas:

» g=Kencom0O<n<l1l =0)
" o=0.+Ke (ce>0)
» 0=K(e+e)" comOn<l1

Na verdade segundo o autor este coeficiente ndaié do que um indicador sobre a
capacidade intrinseca do material em repartir &ymdacdes quando sujeito a um gradiente
de tensdo, sendo habitual em estampagem definimseoeficiente de encruamento médio
ponderando os diferentes coeficientes de encruanmenplano da chapa em qug ms, € no
sao respetivamente o coeficiente de encruamentmde direcdo de laminagem, a direcéo
que faz 45° com a de laminagem e a direcdo nor@l@minagem.

Segundo A.Rocha [Rocha 1992] o célculo do coefieiade encruamento médio de uma
chapa devera ser determinado pela medicdo dosciemedis de encruamento de provetes
retirados a 0°,45° e 90° em relacdo ao sentidardmadgem da chapa. A formula a usar € a
seguinte:
Ng + 2ny5 + ngg

4

%:

Segundo J.Rodrigues [Rodrigues 2005], para mellRorc@npreender a influéncia do
coeficiente de encruamento médio na deformacasjdene-se um provete de tracdo uniaxial
onde se vai analisar a progressao da deformacémaeodo incremental. Um incremento da
tensao aplicada ira provocar numa regiao localizidarovete uma reducdo de seccao, a qual
funcionara como um defeito geométrico, pois a seémdo tem tendéncia a localizar-se nessa
zona. O encruamento que o material sofreu duradefamacéao leva ao aumento de tenséo
limite de elasticidade nessa zona, sendo essecameEganto mais elevado quanto maior for o
coeficiente de encruamento. Sempre que a tenséoias$a a este ultimo efeito superar a que
resulta da reducdo da seccao, a deformacéo pl@stisseguird numa regido exterior a esta e
a deformacéo plastica ira repartir-se globalmemte provete. No caso da estampagem esta
faz-se sentir na zona do canto do cunho, onde cemtondo coeficiente de encruamento
favorece as deformacdes em expansédo ai existawendo uma reparticdo mais alargada e
homogénea das deformacdes, oferecendo uma maisténesa a aparecer estricdo. Quando
se considera a influéncia deste coeficiente naraeigdo da aba verifica-se que por haver
encruamento do material, a deformacdo plasticaot@ zio canto da matriz e da aba ira
processar-se com valores mais elevados da tendi@b, surgindo o valor maximo de tenséo
alguns instantes depois daquele que foi referidesacomo sendo o instante de transicéo
entre a 12 e a 22 fase de estampagem. Este afattamoevalor maximo da tenséo radial na
regido do canto da matriz e da aba, que seraaaitr quanto mais elevado for o coeficiente
de encruamento médio do material, deve-se ao fhcta fase inicial da deformacao plastica
destas zonas a reducao da tensao radial assooiadaGamento do material para o interior da
matriz ser suplantada pelo aumento de tensdo quétaedo encruamento. A experiéncia
mostra que para a generalidade dos casos esttss afppstos compensam-se 0 que leva a



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

que o coeficiente de encruamento do material nffieeimcie significativamente o coeficiente
limite de estampagem do material. Porém, os trabadxperimentais desenvolvidos revelam
gue sera sempre melhor selecionar um material efecemte de encruamento mais elevado.
E o caso dos resultados provenientes da deternsinegferimental da curva limite de
estampagem que mostram que o aumento do coefiderdacruamento do material permite
alargar o dominio de enformabilidade das operagéesstampagem.

2.2.2 Anisotropia

A anisotropia em regime plastico consiste na vadadas propriedades mecanicas dos

materiais metalicos em funcdo da direccao de tam@d considerada. Este fenomeno deve-se
a estrutura metalografica, ao teor dos elementdiga@@resentes e a natureza dos tratamentos
térmicos e mecéanicos a que o material foi previaemgabmetido. Mesmo nos casos em que 0
material possua inicialmente uma estrutura isot&ypom o desenvolvimento da deformacéo

plastica e com o aparecimento de direc¢des priaiieg de deformacdo, as caracteristicas
mecanicas do material vao progressivamente tornsadmisotropicas segundo J.Rodrigues

[Rodrigues 2005].

Segundd. Banabic[Banabic 2010] o processo de laminagem induz umsaopia

particular caracterizada pela simetria das propded mecéanicas em relacao aos trés planos
ortogonais. Tal comportamento mecanico é chamadotdegopia. As linhas de interseccéo
dos planos de simetria sdo o0s eixos ortotrépicoxdso de chapas metalicas laminadas, a
sua orientacao é a seguinte: direcdo de laminadjeegao transversal e direcdo normal. A
variacao do seu comportamento plastico com a dirégdvaliada por um parametro que é
designado deankfordou coeficiente de anisotropia. Este coeficierdetérminado por testes
a tracdo uniaxiais em provetes de chapa na forniandetira. O coeficiente de anisotropia, r,
é definido por:

Ondesg,, , &, S840 as deformacdes na direccdo da largura e @éasesp respetivamente. De
seguida explicar-se-4 com maior detalhe a equagste doeficiente de anisotropia, r.

2.2.3 Anisotropia planar e normal.Coeficiente de anisotropia

Os produtos planos laminados apresentam dois tipamisotropia — a anisotropia planar e
normal. A anisotropia planar resulta das propriedadecanicas no plano da chapa variarem
com a direccdo em que sao medidas, enquanto atrapisonormal surge quando as
propriedades segundo a espessura sdo diferentaguelase obtém no plano da chapa. Os
materiais para estampagem devem possuir anisofptgmar quase inexistente e anisotropia
normal consideravel. O estado de anisotropia de ohagpa pode ser caracterizado, em
condi¢cdes de tensdo plana, através de ensaiosagho tuniaxial de acordo com a norma
ASTM E517 segundo A.Rocha [Rocha 1992] efetuaddsesprovetes retirados segundo
vérias direcdes do plano da chapa. Uma vez que,descrever o estado de anisotropia sdo
necessarios 3 parametros independentes F,G e Hitdoocde Hill, bastara realizarem-se
ensaios segundo 3 dire¢Oes diferentes: a direcdndeagem, a direcdo perpendicular a de
laminagem e a direcéo a 45° com a de laminagem éamastrado na figura 13.
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Figura 13. Provete retirado da chapa
segundo a direcdo de laminagem, para
ensaio de tracdo uniaxial [Rodrigues
2005]

Figura 14. Maquina de medicao dos
valores de anisotropia e encruamento
[ADMET 2005]

Na pratica, as constantes F,G e H sdo geralmen&gnideadas de um modo indireto,
recorrendo ao principio da normalidade, medindelacéo entre as extensdes nos ensaios de
tracdo uniaxial. O coeficiente de anisotropia ptastr, € definido através do quociente entre,
as extensoes reais, segundo a largura segundo a espessuia, ou seja,

— In(™hee) _ &
() en

em que h w,e h, w representam respetivamente a espessueaguaal inicial, e a espessura
e a largura no instante considerado. De acordoestandefinicdo de coeficiente de
anisotropia, um material seré isotropico quandd.r ©s valores do coeficiente de anisotropia
para 0s acos sdo em geral proximos da unidadenslgateriais como por exemplo as ligas
de titAnio podem apresentar valores entre 3 egurisi®eD.Banabic[Banabic 2010] se o
coeficiente de anisotropia é superior a 1 a defoadmaa largura dominara (ou seja a
resisténcia ao adelgacamento € mais pronunciadidu®o lado, para os materiais com
coeficiente de anisotropia menor do que 1, a dedoéim de espessura sera dominante.
Quando os meios experimentais ndo permitirem nigditamente a extensao segundo a
espessura do provete, € habitual considerar-sesgie@cao de volume= - (ev + &), €
define-se o coeficiente de anisotropia, r , da foarsequir:

Ew

= —
—(ew + &)

11
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Retomando-se as nog¢des de anisotropia planar eah@primeira € um indicador do grau de
anisotropia existente no plano da chapa, sendsaresmformidade, dada por,

Ty + Yoo — 21ys

Ar =
4 2

O coeficiente de anisotropia planar assim definidopece uma indicacdo quantitativa da
diferenca entre as propriedades nas direc¢cdes @ A&8 dos eixos principais de anisotropia.
Por exemplo, quando n&o existir anisotropia platmas; 0, significa que no plano da chapa o
coeficiente de anisotropia é igual qualquer qua sejdirecdo considerada. Todavia, esta
condicdo n&o quer dizer que segundo a direcaopms®sa ndo exista anisotropia. Segundo
D.Banabic[Banabic 2010] a anisotropia planar é uma medi@avariacdo da anisotropia
normal com a direccao de laminagem. Por outro lpd@ quantificar a anisotropia segundo a
direcdo da espessura, define-se o coeficienteidetaypia normal médio pesando igualmente
os coeficientes de anisotropia medidos segundafaemtes direcbes de 0° 45° e 90° no
plano da chapa metaélica, ou seja,

Tg + 215 + Tog
4

f‘:

2.2.4 Cedéncia

Dependendo do material ensaiado no ensaio de frac&ona de transi¢cdo entre o dominio
elastico e plastico da curva tensdo nominal-extenséninal pode ser de dois tipos, conforme
se ilustra na figura 15.

Figura 15. Curvas com e sem fendmeno de cedéncia [Rodrigugs 20

A curva da esquerda exibe fenomenos de cedénciaaeaéteristica dos acos macios e de
materiais tais como o molibdénio, o nidbio e aadige titanio, enquanto a curva da direita,
sem fendmenos de cedéncia, € tipica das ligas @mirab, dos acos de elevada resisténcia,
dos acos inoxidaveis austeniticos.

Quando um material exibe o fenémeno de cedénci@ @mostrado na figura 16, a transicao
entre o final da deformacdo puramente elasticairdcm da deformacao plastica da-se no
ponto A, cuja tensdo nominal € conhecida por teliséie de elasticidade superior.

12
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3 e
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Figura 16. Curva tensdo nominal-extensdao nominal caractaistc aco macio [Rodrigues
2005]

Porém, antes que se inicie a zona de deformac&tcplauniforme, ponto C, surge uma zona
de deformacdo pléstica instavel, designada ponatde cedéncia ou entdo por extensédo de
Liuders O patamar de cedéncia acontece numa extenséivamlante pequena, e depende da
velocidade de deformacéo a que o ensaio € realiassion como do tamanho de grédo do
material. Este fenOmeno metalirgico tem origem ‘fiagpurezas” do material que tém
tendéncia a concentrar-se na vizinhanga das deslegsainterferindo com o seu movimento e
com a deformacéao plastica. No caso dos acos, &scdedes no ferro sdo imobilizadas pelo
forte efeito de ancoragem do carbono e do azoteegado. A densidade de deslocagbes em
condicOes de deslizar é fortemente reduzida enadés tém que aumentar significativamente
para libertar as deslocacdes dos atomos nelasgsege ou para que se criem novas
deslocacdes, em particular nas zonas de concemtiaciEnsdes. Quando a tensdo necessaria
para vencer o0s obstaculos atras mencionados éidating deformacdo plastica pode
prosseguir com uma tensao inferior, suficiente pasegurar o movimento das deslocacoes,
até que se voltem a empilhar em novos obsticulste Becanismo origina um ponto de
cedéncia superior, o ponto A, seguindo-se uma gsiébliga para valores inferiores, ponto B,
cuja tensao € designada por tensado limite de @liedie inferior, e cujo valor estabelece o
patamar de cedéncia. Em termos macroscopicos estanmmo revela-se através de uma
banda de material deformado plasticamente quecgg@a a toda a largura do provete, com
uma inclinagcéo préxima de 45°, com a direcao lowigiial do provete, conforme se ilustra na
figura 17.

Figura 17.Provete com
propagacéo da banda diéders
[Rodrigues 2005]

As bandas resultantes desta instabilidade pladtis@nam-se por bandasld&lerse surgem

em pontos da superficie do provete onde a cong@atrde tensdes € maior, como sejam as

zonas de concordancia com as cabecas dos proggtesem ser vistos a luz natural ou em

alguns casos com recurso a iluminagao. A frentéidkers move-se a uma velocidade e a
13
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tensdo constantes e, por esse motivo, a tensade limielasticidade no patamar de cedéncia
mantem-se sensivelmente constante, podendo, nidlagsl passar para outros niveis de
tensdo préoximos sempre que se formam novas bamda8ders na regido que ainda nao
cedeu. Quando este mecanismo de cedéncia se prapdagda a regido em deformacgao
atinge-se o inicio da zona de deformacédo plasticéborine, ponto C, e a curva tensdo
nominal-extensao nominal comeca a subir em conseguéo encruamento.

c Figura 18. Tensdes limite de
proporcionalidade, de
elasticidade e de cedéncia a 0,2
% [Rodrigues 2005]

Material 1

Material 2

—_—
e

0 0.002

Retomando a curva tensdo nominal-extensédo nonaisdiiguras 16 e 18 mostram detalhes da
regido elastica, nos quais se vé que a curva @a@akeente linear até a tensado limite de
proporcionalidade,. A partir desta tensao/extensao a relacao torm&adinear até atingir a
tensao limite de elasticidade,. Contudo, o material permanece em regime elastiedal
modo que se o provete for completamente descawggate recupera a sua dimensao inicial.
Para a grande maioria dos materiais metélicossditelmite de proporcionalidade e a tensao
limite de elasticidade a partir da qual se inidetieamente a deformacéo plastica, € muito
pequena, razdo pela qual estas duas tensbes sendemf nas aplicacdes correntes de
engenharia.

Existem porém materiais metalicos que apresentamttensicdo do regime elastico para o
plastico, de tal forma progressiva, que se tornaondificil estabelecer com preciséo o valor
da tensdo a partir da qual se inicia a deformat@stipa. Nestas situacdes utiliza-se como
valor de tenséo limite de elasticidade o valor eless@io para a qual ja ocorreu uma certa
deformacédo plastica. Geralmente esta tensdo ddkefiara uma extensao plastica de 0,2% e
denominada por tenséo de cedéncia a 0,2% ou pE@Eddimite convencional de elasticidade
a 0,2%,00.. A sua determinacdo sobre a curva tensao nonwbtah&io nominal encontra-se
indicada na figura 18. Segundo C.Branco [Branco5]l@8tensdo de cedéncia também é
definida como a tensdo que produz uma pequenaidadetde deformagdo permanente
(0,2%) e é utilizada para definir também a tenshoissivel do material.

2.3 Ferramentas progressivas

Umaferramenta basicaé constituida pelos seguintes elementos:

* O puncag como o elemento movel que provoca a entrada dpagbsboco na
matriz.

* A matriz, como o elemento fixo que suporta a chapa/esbseo @stampada.

» O cerra-chapas que comprime e planifica os bordos da chapa/eslthgante
processo de estampagem, impedindo assim a forndagaegas/rugas.

14
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A diferenca entre umgerramenta de efeito simplese uma deefeito duplo é a auséncia do
cerra-chapas na primeira. A existéncia do cerrgah@rovoca uma forgca de compressao na
chapa entre a matriz e o cerra-chapas durantecegso de conformacao. A figura 19 mostra
um exemplo de obtencdo de uma peca coénica utikizégrdamentas dos dois tipos. Existem
ferramentas de triplo efeito que executam pecas que as de efeito duplo nadeguers
fabricar como sejam as operacdes de embutidurasewde acordo com A.Rocha [Rocha
1992] e A.Santos [Santos 2005].

CERRA-CHAPAS

MATRIZ MATRIZ

FERRAMENTA DE FERRAMENTA DE
SIMPLES EFEITO DUPLO EFEITCO

{(com cerra-chapas)

Figura 19. Ferramentas de efeito simples e duplo [Rocha 1992]

| — Gorredica principal — (12 efeito)

Sistema de luprificagéo
h x\\\\\\\x\\\'..\\mm

VNNV .
-! l— Prato do cemra-chapas — (duplo efeito)

Placas de desgasie \
Placa -\

Furos de ventilagdo =

L~ Pungio

—2° pungao {triplo efeito)
—— Fraio

~— Cavilha do triplo efeilc
-~ Matriz

Fixagio da
ferramenta —

| — hesa'da prensa

\\}.\\'\Vt\\h\\\\\\\\\\\\\\ \‘\\\

?/,/7///////////////

. //’/”/I/ AN /7/;”4"
“}s/_= 7 \‘-!

l— Anel espagador

l-— Tirantes

Chéo

Triplo efeito

Curso do triplo efeito

Figura 20. Ferramenta de triplo efeito [Rocha 1992]

As ferramentas progressivasexecutam varias operacdes de embutidura, de coee,
puncionagem e de dobragem numa determinada sequé&penas com uma soO ferramenta
segundo A.Rocha [Rocha 1992]. Ou seja quando asppga queremos obter exigem varias
operacdes de estampagem é frequente usar-se andatas progressivas. As operacdes sao
executadas sequencialmente, & medida que a barafepi@ vai avancando na prensa. Entre
cada descida da corredica da prensa, vai-se daddsl@acamento da banda, o qual se designha
de “passo ou de avanco da ferramenta”. A peca mas¢eagarrada a banda até a ultima
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operacdo da ferramenta na qual € executado o dorteontorno e a peca separa-se em
definitivo da banda que neste caso se designasdgiééeto” de acordo com A.Rocha [Rocha
1990]. Também segundo M.Rossi [Rossi 1979] na m&oyara grandes séries € muitas
vezes conveniente fabricar ferramentas especiais egstejam aptas para trabalhar
progressivamente. Segundo ele, se entende pothibapeogressivo de estampagem, como
uma série de operacdes sucessivas que transfornadomfmente, com a mesma ferramenta,
uma chapa plana ou tira a fim de se obterem pemasoutra forma. Assim um trabalho
progressivo compreende no minimo duas operac¢Oesspdssos, como por exemplo:

» Corte e dobragem
» Corte e embutidura

O objetivo principal € o de conseguir obter nuntesdpo e com uma sé ferramenta uma série
de operagdes sucessivas que de outro modo se téeamecutar com varias ferramentas
simples.

| BASE SUPERIOR DE FIXA QE.O |

| BASE SUPERIOR |

PORTA PISAS |

PLACAELEVATORIA

BASE INFERIOR

PLACA DE AGRUPAMENTO

CALCOS

BASE INFERIOR DE FIKA(;.&O

Figura 21.Exemplo de uma ferramenta progressiva [Gestamp3]201

A figura 22 mostra uma ferramenta progressiva analé respetiva .

i\hi_

Ferramenta | _|__} [

\

Banda ao Inng.n_i_. _|

da ferramenta

Figura 22. Ferramenta progressiva e a banda respetiva [R&9% 1
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Neste exemplo o processo de fabrico da peca @duaom uma operacdo de corte parcial do
contorno da peca e nos passos seguintes executadrias etapas de embutidura. No
penultimo passo punciona-se um furo no fundo dougichdo € na Gltima operagcéao conclui-se
com o corte do contorno da peca. O custo de umanfenta progressiva € bastante elevado
devido aos numerosos elementos que o constituéaml@m a precisdo de montagem que €
exigida. Estas destinam-se apenas a séries dect@sléle producdo meédias e elevadas. Estas
ferramentas sdo consideradas como sendo das mi@sicadas pois sdo geralmente
empregues em prensas alimentadas automaticamesden thmbém um corta-sobras. A
utilizacdo de cortantes progressivos necessitarddispositivo de posicionamento de banda,
uma vez que 0 avanco automético ndo atinge precisoficientemente reprodutiveis. O
posicionamento da banda faz-se por meio de umas taterais, por pilotos ou centradores.
As guias laterais e a placa elevatoria [GestamiB]2@evem guiar a banda dentro da maior
distancia possivel, no minimo em 40% do compriméotal da ferramenta, incluindo o seu
guiamento mesmo na zona/médulo de estampagem.igédide guiamento devera coincidir
com a efetuada pelos pisadores/porta-pisas. Og-pisds suportam os pisadores cuja funcao
é extrair a banda sem a deformar. As molas a g@snasobre os porta-pisas e devem ser
distribuidas o mais possivel junto as zonas daltnab Os pilotos sdo os elementos da parte
movel da ferramenta, cuja extremidade é arredondadme vao acompanhar a descida da
corredica. Para os furos ja puncionados as suaendiies sdo de algumas centésimas de
milimetros inferiores as do furo, o que permite gubéanda se auto ajuste em relacdo a
ferramenta segundo A.Rocha [Rocha 1990]. Os pildeosentragem séo colocados sobre o
maior numero possivel de pontos e dispostos o afias$ado possivel do eixo longitudinal da
banda. Cada piloto possui 2 extratores 0 mais prdxipossiveis para garantir o paralelismo
durante a extragdo. Existem normalmente 2 sensoexsinicos no inicio (do lado do
operador) e no final da banda. A sua ligacdo agarénfeita por meio de uma fichiarting.
Estes sensores detetam a presenca da banda de emord Gestamp [Gestamp2 2015].

2.4 Prensas

A prensa € uma maquina que é capaz de forneceraafemamenta a forca e a energia
necessarias a conformacao plastica de uma chagsine abter uma peca com determinada
forma e dimensfes segundo A.Rocha [Rocha 1991].

As prensas podem ser classificadas geralmente,
e Segundo dipo de meio motor.

> Prensas mecanicas

» Prensas hidraulicas

« Naforma da estrutura ou corpo da prensa
» Prensa de arcada ou de montantes

» Prensa de corpo em C, ou em cole de cisne.

» Pelonumero de corredicas

» Simples efeito Figura 24. Prensa de arcada
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> Duplo efeito
» Triplo efeito

Nas prensas mecanicas (que sédo as que a Gestagptiiied) 0 movimento da corredica €
conseguido através de um sistema biela-manivelar&de excéntricos ou cambota e biela).
Em termos de curso de trabalho da prensa defioePd@l — ponto morto inferior como sendo
a posicdo da corredica que corresponde a distamiciena entre a mesa e a corredica e 0
PMS — ponto morto superior, como a distancia maxenae a mesa e a corredica. Faz
lembrar o cilindro de um motor automoével. A enemgaessaria para haver uma deformacéo
plastica na chapa é fornecida por um volante deiméque € movido através de um motor
elétrico.

L]

B

b = i

Figura 25. Esboco de prensa mecénica de duplo montante [RiB8i1]
Legenda: 1.Estrutura

2 Carro ou corredica

3.Mesa

4 Motor elétrico

5Volante de inércia

6Biela

7.Autdmato e sistema de controlo
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2.5 Métodos computacionais na conformacao plastica

SegundadD.Banabic[Banabic 2010] o conceito de fabrico virtual teitlosdesenvolvido por
forma a aumentar o desempenho industrial, sendodosncaminhos mais eficientes de
reducdo dos tempos de fabrico e de melhoria daidqui@ dos produtos. A simulag&o
numerica dos processos de estampagem de metais,paote do processo de fabrico virtual,
tem tido um contributo muito importante na reduc@otempos de fabrico. O método de
elementos finitos € hoje em dia o procedimento miomémais usado nos processos de
simulagdo da estampagem de chapas metélicas. Asgmedos programas de simulacao
utilizados na industria, é influenciado pelos modadonstituintes e pelos modelos das curvas
limites de estampagem incorporados na sua estriRoemos assim distinguir uma ligacao
muito forte entre o fabrico virtual como um coneejeral, 0 método de elementos finitos
como um instrumento de andlise numérica e as dgistituintes, assim como as curvas limite
de estampagem como uma especificidade do processstdmpagem de chapas metalicas.
Assim, a modelacdo do material é estratégica quarudtelos reais tém de ser construidos.

A Gestamp Cerveira utiliza um programa informatjgara simular numericamente o0s
componentes que vao ser estampadas e que é desipadtoform RS Esta aplicacdo foi
desenvolvida por um projeto de investigacdo de uwmaersidade helvética, a ETH, em
Zurique no inicio dos anos 90 segurdl®anabic[Banabic 2010].Esta aplicacéo informatica
usa o método dos elementos finitos e mesmo dersosdas limitacbes permite prever
estados de tensdo e de deformacdo de uma chapi@a sujeonformacdo plastica. Este
programa informatico esta vocacionado para simal&mrmabilidade dos componentes na
industria automovel. S&o conhecidas as limitacdesmétodo de elementos finitos em
simulacdes em regime plastico. Os resultados abtidoprocesso vao depender da qualidade
dos dados ou variaveis definidos a partida e qweréle ser sempre 0 mais representativo
possivel em relacdo ao processo de fabrico a eshalaealidade segundo o manual de
Autoform[Autoform 2011].
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Na tabela 1 sdo mostradas as principais caraatasstos modulos dautoformna Gestamp

Cerveira:

Moédulos do Autoform

Aplicacao

One Step

Part Designer

Die Designer

Incremental

Nest

Que permite simulacdes simpl

de formabilidade. Sao

realizadas num Unico passe

(etapa ou iteracdo), a partir da Designdos componentes

peca final para blank (esbogo através do
final). desenvolvimento do

. .. e roduto
Permite definir e modificar aID

geometria dos componentes.

Tem a capacidade de definir adesign do  processo

superficies da ferramenta. atraves da analise de

2 L. factibilidade
E um motor matematico ou

simulador desoftware

Define e calcula planificadosAnalise de robustez

bandas e formatos de chapa através da otimizacdo do
processo

Tabela 1.Caracteristicas dautoformna Gestamp Cerveira [Autoform 2011]

Variaveis de entrada Variaveis do processo

Geometria dimensional do componente O posicionamento dos componentes

Material e espessura nominal A embutidura de peca simples, direita-

esquerda ou meia geometria

Especificagbes basicas do processo As condicdes de fronteira, forca e forma do

(posicionamento ,etc)

cerra-chapas.

Tabela 1.Zaracteristicas dautoformna Gestamp Cerveira [Autoform 2011]

De acordo conD.Banabic[Banabic 2010], ao utilizar a analise de elemefiittisos para
determinar se uma determinada chapa de metal podrihdo estampada, iSSo vai requerer
variaveis de entrada e condi¢des fronteira parefiaigio do modelo matematico que se ira
utilizar. Como um dispositivo digital avalia a dispbilidade de informacao e de suposicdes a
serem utilizadas antes do processamento de um ondeéekimulacdo, é conseguido com
grande grau de fiabilidade se as saidas do progdemsimulacdo informatica podem ser
confiaveis ou Uteis. Com certeza que, nenhum pnogiaformatico ird fornecer resultados se
as entradas forem incompletas e sdo poucas as otwgias de resolucdo informatica que
requerem muito poucas entradas para convergir assltados pretendidos. Com esta
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finalidade, devemos talvez néo discutir as tecnaide resolucdo informatica mas antes os
tipos de saidas de simulag&o tais como:

» Factibilidade da peca (ou seja a verificacdo dagsoanetria)
» Fabricacédo (ou seja o processo de validagao)
» Capacidade do processo (ou seja a robustez dagéimdu

Cada uma destas varidveis de saida ira benefigwngalmente com a aplicacdo de
diferentes ferramentas de simulacdo, mas a caitar mais diferenciadora sao o0s
pressupostos e as variaveis a partida, incluidasnmaacdo do modelo mateméatico. Quanto
mais abrangentes forem os pressupostos maior ggbabilidade de os resultados obtidos
na realidade se distinguirem das previsdes ini@ats simuladas. Quanto mais cedo for
tentada a simulacéio, os pressupostos terdo dedesisidos com a devida antecedéncia. A
medida que os pressupostos do processo amadurstesgaiam as decisdes do projeto e a
parametrizacdo do processo de producéo e dessepandiiem uma melhoria na preciséo da
simulacdo. Quanto mais realista for a simulagéopdessupostos e alinhados com a realidade
do meio de estampagem, poderdo ser obtidos ressiltiel maior precisdo. Por outro lado a
disponibilidade dos dados de partida e saida vadam o tempo durante o projeto. Os
parametros conhecidos ou assumidos na altura dalagi@o definem e diferenciam os
seguintes niveis de maturidade das saidas de si#oula

» Factibilidade da peca Avaliando a geometria da peca para uma solucdo de
factibilidade e especificacdo do material paraega@rem funcdo do produto.

* Fabricacda Avaliando a ferramenta da peca, a solucdo de
experimentacéo/teste e a geometria da ferramenpapaesso de producéo
planeado e a especificacdo do material.

 Capacidade do processo Solugdo da robustez demonstrando uma
consisténcia de fabricacdo num meio variavel dedyg@o; um processo
sustentavel pode ser definido e mantido entre @hiidade da producédo
esperada.

Também segundo A.Santos [Santos 2005] é possipebdezir o processo completo de
fabricacdo no computador, antes de o realizar alddagle, isto €, realizar o componente de
uma forma virtual. A simulacdo do processo estamaswientada para trés objetivos
principais:

* A verificacdo da possibilidade de realizacdo decomceito de fabrico
existente.

» A verificacdo das propriedades do produto.

* A otimizagao do processo de fabrico.

21



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

2.6 Soldadura MIG/MAG de duplo arame

2.6.1 Fundamentos sobre o processo

De acordo conP.Groetelaars[Groet 2005] este processo ndo € mais que uma variante do
processo de soldadura MIG/MAG convencional mas algetivo serd o de aumentar a
produtividade do processo de soldadura. Tambéncatel@a comYi Lu[Lu 2014] o processo

€ considerado como duas soldaduras paralelas adomars MIG/MAG que permitem que a
velocidade de deposicdo seja o dobro sem aumemtasado do arco elétrico. A figura 26
mostra o processo MIG/MAG de duplo arame de umadagsquematica. A grande diferenca
em relagdo a soldadura MIG/MAG convencional é diuza mais uma fonte de alimentagéo
de arame. Podem-se formar um ou dois banhos dedswll 0 qual é protegido por gases
inertes, activos ou por uma combinacdo de ambaoderRaisar-se uma ou duas fontes de
alimentacéo de corrente/tensédo. No caso de seadal apenas uma fonte o processo sera de
potencial unico (DAPU) e utilizando as duas fordesd de potencial isolado (DAPI). Ainda
de acordo con®.GroetelaardGroet 2005], a maioria da literatura e das engwegie atuam
no mercado utilizam as definicdes da AWSngrican Welding Socigtyque é uma heranca
da terminologia usada tradicionalmente no proce&fs@rco submerso com dois ou mais
arames. Segundo essa definicdo, a terminologiaT@®dN’ € utilizada para o processo de
soldadura MIG/MAG de duplo arame de potencial ufi2dPU) e a terminologiaTandem
para o caso da soldadura MIG/MAG de duplo arampatencial isolado (DAPI). Este autor
também menciona que um importante fabricante dgpamentos de MIG/MAG de duplo
arame a designa delTime Twin Digital Configuratioh apesar de usar uma tocha com
potencial isolado e poder ser usado em modo seigliem¢TWIN' neste caso indica arames
duplos ou gémeos.

Fonte 1 - Mestre

‘ \ T
Detalhe do hocal \\\ \\ .
e eletrodos em N \ -
paralelo ‘,,f-'V
4 - ?

Fonte 2 - Escrava

Figura 26. Esquema da soldadura MIG/MAG de arame duplo [G2665]
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As figuras 27 e 28 mostram o principio de funcioeata do DAPU e do DAPI.

Tracionador w Tracionador gl !
N° 1 N°2
& A
4 ) J
Fonte de
soldagem Fonte e fentes - Fonte
"Mestra” "Escrava”
s = i (-4 (+) (+) Ay
Eletrodos nio
isolados elétricamente Eletrodos |su“.-jc‘1d(>s
(Potencial Unico) eletricamente
L, ;. S - P 1 obra
Figura 27. DAPU [Groet 2005] Figura 28. DAPI [Groet 2005]

No processo DAPU os arames estdo sujeitos ao mestencial elétrico. A corrente de
soldadura é fornecida por uma uUnica fonte, com paténcia que é suficiente para a fusao
dos dois arames em condicbes ja pré-estabelecasnalmente as velocidades de
alimentacdo dos arames sdo iguais. Outra cardarés que a tocha € mais leve e mais
compacta o que vai desse modo facilitar a robdizap processo. Apenas um unico bico de
contato ira facilitar a sua limpeza automética. garal a distancia entre os arames é menor do
qgue no potencial isolado. No processo DAPI, a graicaracteristica € o isolamento elétrico
dos elétrodos. Este género de configuragdo vai iperontrolar com maior facilidade o
tamanho dos arcos elétricos de uma forma independemue dara uma maior flexibilidade
na escolha dos parametros de soldadura.

Os elétrodos podem ser dispostos em série (ou rseigl)eou em paralelo (ou transversal)
como é mostrado na figura 29 para MIG/MAG de ardopdo:

Figura 29.1.Disposicdo dos elétrodos em
paralelo ou transversal.

a) Revestimentos soldados.

b) Em soldadura de junta de topo com cobre-
junta.[Groet 2005]

Figura 29.2 Disposicdo dos elétrodos em série
ou sequencial.

a) Soldadura de canto.

b) Soldadura de topo.

[Groet 2005]

(@ (b)

A disposicdo em paralelo é utilizada na maioriaaf@gacdes na soldadura de revestimentos
ou em juntas de topo onde a concentracdo de catmi@ nas bordas da junta do que no

centro do corddo. Na disposi¢cdo em série os elgrestdo posicionados um atrds do outro na
direccao do cordao. Esta disposicéo é usada emghiesnto de chanfro e comparada com a
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disposicédo em paralelo possibilita uma maior pegét e permite uma maior diluicdo devido
a concentracdo da energia. Assim a disposi¢cdo eméénais utilizada para soldaduras de
canto e de topo de acordo cdtrGroetelaars[Groet 2005]. O problema da interferéncia
magnética entre os elétrodos podera ser anuladwéatdo desfasamento das correntes da
fonte “mestre” e da fonte “escrava’ que circula@da arame- elétrodo como € mostrado na
figura 30, obtendo-se assim um arco elétrico delerte estabilidade.

Corrente na saida da fonte “escrava”

> - Td > -

Corrente na_saida da fonte "mestre"

Figura 30. Desfasamento entre as correntes dos arames-e&{Gomet 2005]

Segundo um estudo efetuado pela Universidadesdéano Japdo segundo artigo deyma
[Ueyama 2005] é importante prevenir os efeitos embge causados pela interferéncia
magnética entre 2 arcos adjacentes para provocar hwa transferéncia metélica. Na
soldadura MAG pulsada enTandem as correntes de pico de pulso alimentam
simultaneamente o elétrodo condutor e o conduzidsse modo é empregue um tempo de
controlo atrasado em 0.5 ms no final de uma carel® pico de pulso para o arame
conduzido em relacdo ao arame condutor preveniadssm a extingdo do arco. A figura 31
ilustra melhor o processo e que passaremos a axplic

S S

£ — g —

E E | |

g | | | | S

= t 8 t

L » L ™

St :g I

= | = _

= =

8 g

o t o t

[ = o *
(a) Controlo pulso alternado (b) Controlo pulso simultdneo

Figura 31. Controlos dos tempos de pulso [Ueyama 2005]

Na figura 31 vemos que para controlos dos tempgaul® existem duas possibilidades — o
controlo de pulso alternado no qual correntes palsa@do fornecidas alternativamente a dois
arames. A outra possibilidade é o controlo de pslewltaneo no qual correntes pulsadas
alimentam ambos os arames ao mesmo tempo.
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I 1.5 ms

L — 450 A

Corrente condutora

] 45 A

-

- - I'p_ atraso: 0.5 ms

—

1.5 ms 4504 —)

Corrente conduzida

. 145A ,
Figura 32. Controlo de tempo de pulso com atraso de 0.5 ne®tante de pico de pulso no arame-
elétrodo conduzido [Ueyama 2005]

Na figura 32, onde € usado basicamente o contefmutso simultaneo que fornece correntes
pulsadas ao mesmo tempo aos dois arames elétr@oa corrente de pico de pulso final
para o elétrodo conduzido é atrasada em 0.5 meglagéo a do elétrodo condutor para
prevenir a interferéncia do arco entre os dois asagnevita desse modo a extingéo do arco.

De acordo com A.Sabio [Sabio 2007], no processsaldadura DAPU os elétrodos sao
fornecidos através de alimentadores de arames eéndeptes e submetidos ao mesmo
potencial elétrico, uma vez que ambos estdo enactanelétrico no bico da tocha conforme a
figura 33. Neste sistema pode-se utilizar uma @asdontes de poténcia para a realizacdo das
soldaduras. No entanto, quando se trata de uma fonite de poténcia, essa devera ser capaz
de fornecer a corrente suficiente para a fusdocadmses simultaneamente, conforme a taxa
de deposicdo de material que € necessaria. A \antagste sistema segundo o autor em
relacdo ao DAPI é o seu menor custo operaciomalptem conta que a quantidade necessaria
de acessorios e equipamentos € menor.

/C) SINCRONIZACAO

QO

+
FONTE . +
FONTE E FONIE
Figura 33. MIG/MAG DAPU [Sabi02007] Figura 3MIG/MAG DAPI [Sabio2007]

De acordo com A.Sabio [Sabio 2007] no processo Déd’dois elétrodos estdo isolados

eletricamente e os arcos sdo mantidos através ae fdates de soldadura separadas. O
isolamento elétrico entre os elétrodos e a manéatenips arcos por fontes de soldadura
independentes sdo as caracteristicas que identifisée processo. Também como no DAPU,
os elétrodos sao fornecidos por dois alimentaddeesmrames. Uma das vantagens deste
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sistema € a possibilidade de se atuar de formapémdiente sobre a manipulacdo dos
parametros de soldadura de cada arco elétricoséatide ambas as fontes, conferindo-lhes
funcdes distintas a cada um dos arcos.

PLC de controlo do
movimento

Alimentacio do fio

Unidade de
alimentacdo da
corrente [tens3o

Controlador I._E-l
PLC com monitol S

tatil programado

ocha de arame duplo

Interface de comunicagdo

Figura 35. Esquema do MI@andenmcom robd [Teixeira 2011] e [Lincoln 2015]

Outros como o autor G.Teixeira [Teixeira 2011] leracoln Electric[Lincoln 2015], referem
gue o processo tem sido desenvolvido com o objekevobter velocidades de soldadura e de
deposicdo de material mais altas ao utilizar daisnais elétrodos no banho de fuséo. Estes
sistemas contém os seguintes elementos: duas fdates®ldadura, dois alimentadores de
elétrodo-fio, um sistema de controlador PLC e qudem também ser associados a um
controlador do robd.

Modo de Operagdo Standard

Fio condutor Fio conduzido

Modo de Operacdo Opcional

Fio condutor Fio conduzido

¥ JUUN
<< =
- _7_—7 ,_— — Direcio de deslocamento Diregdo de deslocamento
, Arco conduzido de tens3o constante Tandem com arco de pulso ¥ Arch de_ pulso condutor Tandem com arco de pulso
conduzido Tandem conduzido Tandem
Figura 36. MIG tandemSTANDARD Figura 37 MIG tandemopcional

[Lincoln 2015] [Lincoln 2015]

As figuras 36 e 37 dd.incoln Electric [Lincoln 2015] mostram os dois modos de
funcionamento da soldadura Mi@ndem sendo que na figura 36 um dos arames — elétrodo,
designado de condutor, funciona com tensao comstapbsitiva. O outro arame — elétrodo
designado de conduzido, funciona tenséo positivgplsos. Assim como um dos arcos esta
em tenséo constante, conseguem-se maximizar aggiete a velocidade de deslocamento.
Também a baixa geracéo de calor é fundamentahpareizar uma possivel interferéncia do
campo magnético entre os dois arcos elétricos, tmmo a refrigeracdo e o controlo do
banho de soldadura. Por outro lado na figura 3foasarames elétrodos funcionam com uma
tensdo pulsada. Esta configuracao é opcional e gbiliga para regular a geracdo do calor em
aplicacbes com materiais que sdo mais sensiversalao e com espessura mais fina do

26



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

material a soldar. No entanto isto requere sineagéo da frequéncia do pulso de ambos os
elétrodos de maneira que o pico de cada pulso mgnartos seja produzido durante a tenséo
nula do outro arco elétrico. A sincronizacao vaplicar que ambos 0s arcos operem com a
mesma frequéncia ou em multiplos daquela.

SegundoYi Lu[Lu 2014] na soldadura MAG em polaridade varidesrrente alternada), as
goticulas estdo ainda a separar durante o periadmwldridade inversa (elétrodo positivo),
mas o elétrodo de soldadura pode ser fundido nsgpglamente durante o periodo de
polaridade direta (elétrodo negativo). Foi verificajue para fundir o elétrodo de soldadura a
mesma taxa, o calor a entrada no metal base pogkarid7 % menor do que na soldadura
MAG convencional pulsada. Por isso quando é codbeaicalor de entrada admissivel do
metal base, a velocidade de deposicdo na soldads@ em polaridade variavel pode ser
duplicada.

No entanto jd.Harris [Harris 2009] menciona que esta técnica tem uraadg limitacdo — é
limitada ao uso para fontes de alimentacao param®as entre os 200 a 250 A. O que limita a
velocidade de soldadura e por isso 0 seu uso c@hérenenos interessante, uma vez que
noutros processos como o MAG convencional e MAGauld as correntes das fontes de
alimentacdo podem atingir os 500 A. Assim a técM@eG em polaridade variavel € mais
aplicada na industria automaével para soldadurahdpas em aluminio de espessura reduzida.

2.6.2 Vantagens e desvantagens da soldadura de duplo arame

De acordo com &incoln Electric[Lincoln 2015] e G.Teixeira [Teixeira 2011] as tagens
deste processo sao:

« As altas velocidades de soldadura.
« Uma menor deposic¢ao de hidrogénio no corddo deadotd.

« Um menor indice de salpicos em comparacdo com ytrocessos de
soldadura.

+ Uma soldadura com uma alta taxa de deposicdo, mesnmzhapas de grande
espessura.

« Pode ser utilizado em soldadura fora da posicao.
+ Vai melhorar o rendimento da automatizacao existent

« Ira reduzir os custos do capital inicial das nduasas de producéo ao reduzir
0 numero de esta¢gfes de soldadura que sao neasssari

« Vai reduzir os periodos de amortizacado associadwsacnova automatizacao
de soldadura.

De acordo com &incoln Electric[Lincoln 2015] a principal desvantagem é o cusévado
do equipamento.
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Segundo um outro estudo de.Groetelaars [Groet 2005] as principais vantagens e
desvantagens sao:

Vantagens da soldadura de duplo Desvantagens da soldadura de duplo

arame arame

A velocidade de soldadura
aumenta.

* A taxa de deposicao do met

aumenta.

. » Custo do equipamento elevado.
* Penetracdo aumenta.

P idad 50 reduzid * Aumento de geracdo de fumos e de
[ ] . ~ .
orosidades sao reduziaas. emissdes ultravioletas.

* Formabilidade do cordao. e Maior necessidade de treino dos

» Controlo da geometria do cordac operadores do equipamento.

hY

» Utiliza elétrodos com diametros ¢  Devido a proximidade dos arcos
composicdes quimicas diferentes podem existir interferéncias com o

» Elétrodos podem ser alimentado: IO g 1= 80,

diferentes velocidades. » Dificuldade no ajuste dos parametros

» Baixo calor gerado no processo. S Q)L B CE I et B

* Menor consumo de gases
proteccdo e menos horas gastas
mao de obra

Tabela 2.Vantagens e desvantagens de duplo arame [Groe} 2005

Segundo &incoln Electric[Lincoln 2015],0 grafico da figura 38 mostra untenparacao
entre o processo MI@ndemcom outros processos.

Comparagdo entre Processos

Ampéres

Arco submerso

MIG Tandem

" Soldadura fio fluxado

EEEEEEREE

L E L 1E = * Jo  J - -

Taxa de deposicio de metal

Figura 38. Comparacao entre MIGandeme outros processos [Lincoln 2015]
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Analisando a figura 38 vé-se que o Mighdemem relacéo a outros processos de soldadura
vai trabalhar com correntes mais elevadas e corsegas de deposicao de material mais
elevada.

O grafico da figura 39 mostra uma comparacdo eatrelocidade de deslocamento da
soldadura entre o MIGandeme o MIG de fio Unico para diversos tipos de egpasse de
preparacdo de material. As velocidades de deslocs@@ maiores no MIG&ndem e mais
evidentes na preparacao em sobreposta.

Comparac¢io da velocidade de deslocamento do
MIG Tandem de duplo fio vs MIG Convencional de
fio Unico

-
)
=1

[
Q
=]

-]
S

M Fio tGnico

IS
<]

m Tandem

)
=1

velocidade deslocamento rpm)
Q
[=]

N |

7,92-12,7

o

4,74-6,35 1,016-2,03

2,03-3,81

Chanfro Sobreposta
Tamanho da soldadura

Chanfro Sobreposta

Figura 39.Comparacéo da velocidade de deslocamento [Lindzl52

O gréfico da figura 40 mostra a comparacdo entpeooesso de soldadura Mi@ndeme
outros processos de soldadura. Como € mostrado® tdfildemtem taxa de deposicédo
elevadas mas a velocidade de soldadura que € m@imanin) para uma taxa de deposicao
minima (cerca de 4 kg/h) vai diminuindo gradualreeatmedida que a taxa de deposicao
aumenta. Desse modo € necessario arranjar um consgm ideal entre a velocidade de
soldadura e a taxa de deposicao. De referir quéddadura de laser hibrido € a que apresenta
maiores velocidades de soldadura mas com as meaaessde deposicao.

Soldadura Tandem
Soldadura laser hibrida
Soldadura de fio grosso

Soldadura de fio sobreposta
Soldadura a fio convencional

==
 I—
—
==

Velocidade de soldadura [nlfn}in )

10 20 30

Taxa de deposigio ikg/h )

Figura 40 Comparacéo do MiG&ndemcom outros processos de soldadura [Kah 2011]
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O gréfico seguinte da figura 41 mostra a comparagd@® processos relativamente a
amortizagéo do equipamento. Conforme é percetiradacdo no MIGandempode ir até aos
50%, o0 que ird compensar o investimento inicial igne de ser feito.

Amortizacdo acelerada do equipamento
MIG Tandem vs MIG fio Unico

w
Q
2

20%

possivel na amortizagdo
B
[=)
=&

9 10%

-

0%

Redu

7,92-12,7 1,71-6,35 2,03-3,81 1,016-2,03

Chanfro Chanfro Sobreposta Sobreposta
Tamanho da soldadura

Figura 41. Amortizacao do equipamento [Lincoln 2015]

2.6.3 Variaveis que afetam o processo de soldadura duplo arame

De acordo conf.GroetelaardGroet 2005] as principais variaveis que afectaprazresso de
soldadura de duplo arame séo:

» Transferéncia metdlica (ou niveis de corrente).
* Modo operacional (em potencial Unico ou isolado).

* Alinhamento do elétrodo em relacdo ao corddo deéadalra (sequencial ou
transversal).

* Independéncia de parametros em cada arame.
* Uso de corrente pulsada.

* A velocidade de alimentacao.

* A velocidade de soldadura.

* O angulo de ataque.

* Otipo de junta e espessura do material.

» A distancia do bico de contacto a pesiickou)

e O gas de protecéo.

» Distancia entre os elétrodos.
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Passamos entdo a descrevé-las em maior detalhe.

Transferéncia metalica

O modo de transferéncia metalica tem um grandéoedebre a penetracao, a solidificacdo, o
calor gerado e a gama disponivel dos parametrosoldladura. Também a qualidade da
transferéncia metalica é dependente da forma ag daccorrente de soldadura, da polaridade
do elétrodo, da tenséo do arco, da distancia dod®ccontato-peca, do tipo e caudal do gas
de protecdo, do angulo da tocha e dos elementtigaddo elétrodo segund®.Groetelaars
[Groet 2005]. As técnicas mais usadas para medanaferéncia metalica sdo por camaras de
alta velocidade e por osciloscépio que registaisida tensdo e de corrente. Em modos de
potencial Unico e isolado podem-se obter os seggimbdos de transferéncia metalica:

» Globular — devido a baixas correntes e comprimethosrco elevados.

» Curto-circuito ou contacto — devido a baixas, m&diaaltas correntes e
comprimentos de arco curtos.

» Goticulas (Spray) — devido a altas e médias correntes bem como
comprimentos de arco longos.

» Rotacional — devido a altas correntes e longos comeptos de arco.

Segundo/.Sandel[Sandell 2015] e &incoln Electric[Lincoln 2006] os principais modos de
transferéncia metalica na soldaddrandemde duplo arame sdo a transferéncia axial em
spray, a transferéncia pulsada espray e as possiveis combinacfes de ambas. O gréfico da
figura 42 mostra a relacdo entre o tipo de tra@sf@a metalica com a espessura da peca a
soldar:

Transferéngia pulsada em spray

Transferéncia em tensio superficie
Transferéncia axial em spray

I Tranferéncia em curto-circuito

Gama de espessuras de material
19.0mm  12.5mm 6.4mm 3.2mm 1.6mm 0.9mm

3/4” 127 1/4” 1/8” 116" 0.035”

Figura 42. Relacéo entre a transferéncia metélica e a espedsncoln 2006]

Para espessuras mais elevadas os tipos de soldadisraisados sdo a axial e a pulsada em
spray.

Modo Operacional

Comparando os dois tipos de potencial Unico e dsolesta Ultima é mais flexivel pois
permite ajustar melhor os parametros de soldaddependentes de cada arame e no fato de
se poder usar corrente pulsada desfasada reduzssdo o efeito eletromagnético. Obtém-se
assim um arco mais estavel e uma melhor geometriaorddo. Esta vantagem supera o
beneficio da maior simplicidade no ajuste dos patésa no caso do potencial unico. No
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entanto a desvantagem sera sempre 0 custo maiadeledo equipamento segundo
P.GroetelaardGroet2005].

Alinhamento do eléctrodo (sequencial ou transverspl

Se fixarmos os parametros de soldadura, a mudamcalithamento de transversal para
sequencial garante maiores penetracdes, o quet@osmpara juntas de topo e de canto de
acordo conP.GroetelaardGroet2005].

Independéncia de parametros em cada arame

Ao se trabalhar com potencial Unico, as velocida#ealimentagdo podem ser diferentes em
cada arame. O arame com menor velocidade tera eomaaior e com uma menor corrente.
Esta caracteristica permite que em soldadura seiglies® possa controlar a deposi¢cao do
material no cordao por parte do eléctrodo conduitocaso de potencial isolado, consegue-
se controlar a tensédo e a corrente separadamentadararco, ou seja, pode-se obter arcos
mais longos mantendo a mesma ou maior correnteideguGroetelaardGroet2005].

Corrente pulsada

Apenas o potencial isolado permite a utilizacdoddsfasagem entre pulsos, 0 que evita a
interferéncia magnética no arco.

Velocidade de soldadura

Esta permite um aumento de produtividade. A relad@orelocidade de soldadura com a
velocidade de alimentacdo € que determina a qualeide material depositado para uma
determinada taxa de deposi¢cdo. As velocidades ldadioa elevadas em arame simples
provocam o surgimento de defeitos tais como a étéusao, ofumping (excesso de metal
depositado) e as mordeduras. A soldadura em arample germite evitar o aparecimento
daqueles defeitos embora um aumento exagerado ldeidagle possa também originar o
aparecimento daqueles defeitos.

Velocidade de alimentacao

Nos dois tipos de tocha de potencial Unico e ispkdste sempre a possibilidade de variar a
velocidade de alimentacdo dos dois arames poisseapre usadas duas alimentacdes.
Normalmente em arame duplo de potencial Unico s@mlas as mesmas velocidades de
alimentacdo. No caso de potencial isolado a graraigagem € que se pode variar a
velocidade de alimentacdo em cada arame. De acmwoP.Groetelaars[Groet 2005],
Mulligan & Melton (2002) estudaram a influéncia da variacdo dasidddes de alimentacdo
para os dois arames sobre a mudanca no perfilldadswa obtido. Assim segundo aqueles
autores, quando se incrementam as velocidades l@un@nto de penetragédo e da largura do
corddo, sendo o efeito do arame condutor mais pedado no caso da penetracdo e o efeito
do arame conduzido € mais pronunciado na largucaio.
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Angulo de ataque

A tocha pode ser posicionada em trés formas emaelao angulo de ataque: empurrando,
perpendicularmente e puxando. A posicdo de puxardae a penetracdo e a posicdo de
empurrar favorece um corddo menos convexo em dmitonda penetracdo segundo
P.GroetelaardGroet 2005].

Também a Universidade @sakano Japéo fez um estudo de investigacdo em 2005 e
segunddJeyma[Ueyama 2005] sobre o efeito do angulo de inchiwagntre os dois arames

na formacédo do cordao de soldadura em MRBdenpulsado para uma chapa de a¢co macio
com 3.2 mm de espessura. Na experiéncia a distdodeo de contato-peca foi mantida em
20 mm. A distancia entre arames foi mantida em &2 m

. o ., W
A taxa de alimentacéo dos arames foi de—/Z = 1
i

Os resultados sdo mostrados nas figuras 43 e 44.
Na figura 43 a linha a tracejado indica a velocedathxima de soldadura em soldadura MAG

de arame unico pulsada (com uma tocha de angutgarear a 10°) para comparacado com a
da experiéncia. A velocidade obtida foi de 1.2 m/(@0 mm/s). Na soldadura de tipo 1 com
0 arame conduzido e condutor a 0° a velocidadeldadura obtido foi de 2.5 m/min (cerca
de 41 mm/s) e o aspeto do cordao obtido foi dautargregular com os corddes com excesso
de metal depositadoi{imping) e foi também observada falta de material na zndeada

pela seta. Na soldadura de tipo 2 com o arame edatwa 0° e o arame condutor a 9° a puxar,
a velocidade de soldadura obtida foi de 2 m/mircgcede 33 mm/s) e o aspeto do cordéo
obtido foi de excesso de metal depositadhwifiping). Nas soldaduras de tipo 3, com o
arame condutor a 0° e 0 arame conduzido a 9° areanpela de tipo 4, com arame condutor a
9° a puxar e o0 arame conduzido a 9° a empurraelasidades de soldadura obtidas para
ambos os casos foi de 3 m/min (50 mm/s) e ambaosrdées tinham um aspeto perfeito.
Desta experiéncia conclui-se que quando o aransuealo estiver colocado a um angulo de
9° a empurrar, o cordao resulta sem defeitos intkpgemente do angulo a que estiver o
arame condutor.

WH/WIL 21, Lyrs Ly 1140-265 A, V1, Vi :25-30 V

3.5 Figura 43. Comparacao da velocidade maxima de
Soldadura Mag arame . ~
30F  dnico soldadura entre as configuracbes de tocha
E 25 [Ueyama 2005]
~E—_ 2.0
< 1.5¢

—
T

=
h

Velocidade maxima da soldadura

=

Tipo1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 4
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WHE/WI i1, Ly, Lyr :190-200A,

A e o e Figura 44.Efeito do angulo do arame conduzido

sobre o aspeto e perfil do cordao [Ueyama 2005]

Tocha Aspecto do corddo Perfil

Dirgegao | |

Solda

Tipol

_é’!
¥

B #T
—_—

=
i

=]

=
E
£

Tipo de junta e espessura do material

As espessuras mais provaveis de utilizacdo no danalme situam-se entre 2 e 12 mm da
junta de topo.

Distancia do bico de contato a pecafickou

Segundo G.Teixeira [Teixeira 2011] € recomendada distancia de 16 mm para velocidades
elevadas de soldadura. Para chapas mais espafistnaia pode atingir 25 mm. Outro autor
P.GroetelaardGroet 2005], recorrendo a uma distancia entr20os 25 mm, caso o objetivo
seja de aumentar a produtividade e desse modo eswersar distancias longas. No estudo da
Universidade deOsaka segundo Ueyama [Ueyama 2005] a distancia utilizada na
experimentacéo foi constante e de 20 mm para uimgactie aco macio de espessura de 3.2
mm.

Gas de proteccao

Na soldadura de arame duplo o desempenho dosdmpestecao € parecido com o de arame
simples. De acordo con®.Groetelaars[Groet 2005] os autore®ilthey et al (1998)
investigaram o efeito de diferentes misturas paaagos ao carbono no processo de
MIG/MAG de arame duplo e concluiram que um aumeotéeor de C@superior a 18% em
misturas com dArgon provoca um aumento da penetragéo lateral no mefitorddo. Eles
também observaram que velocidades superiores a der83 mm/s ndo foram atingidas com
gases de alto teor de g@ois aquelas velocidades o banho de fuséo figavisLoso e gotas
maiores sao formadas pela unido da transferéncialioaedos dois arames ocasionando a
transferéncia por curto-circuito, o que gera mus@picos. Também segundo A.Sabio [Sabio
2007] como a condutividade do €@ baixa, uma interaccdo de forgas ocorre no arco a
medida que as gotas se formam na ponta do aramesultante dessas forgas vai agir no
sentido de reter as gotas havendo assim um crescinegcessivo e instavel daquelas na
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ponta do elétrodo, sendo depois repelidas pelo etcansferindo-se de um modo explosivo
geram um excesso de salpicos.

Distancia entre os eléctrodos

De acordo com G.Teixeira [Teixeira 2011] quanto amea distancia entre os elétrodos,

maiores as velocidades de soldadura. Segundo doedelUeyamalUeyama2005], a figura

45 mostra o efeito da distancia entre os aramegloaidade maxima de soldadura para obter
corddes normais, sem defeitos e utilizando umaigwrdicdo de tocha do tipo 4 na qual os
arames condutor e conduzido estdo colocados regpethte com angulos de 9° a puxar e 9°
a empurrar.

(W1, + WE,)/V : Constante , W, / W, :1
£yl enalere OI0A, Vi Varr (23-W0 V Figura 45. Efeito da distancia
3 Cordao com | l entre arames na velocidade
= 3.0F defeit -
o = g maxima de soldadura [Ueyama
5B 8 2005]
% E 20
E ¢
% -,E 1.5F Corddo normal
b
Ei LOf
w
= 0.5F

0 1 1

1 1
0 5 10 15 20 25
Distancia entre os arames. D (mm)

A distancia D entre os arames foi alterada entae2® mm. Quando D estava em 5 mm, a
velocidade maxima de soldadura era de 2 m/min gcdec 33 mm/s). Mas quando aquela
distancia era incrementada entre a faixa de 9 anfR entdo a velocidade maxima de
soldadura também crescia para 3 m/min (50 mm/gjtudo se a distancia fosse superior a 12
mm, a velocidade obtida descia para 1.5 m/min (B8sncom D = 20 mm.

WE/WE 21, Lygs Layr 1190-200A, Vg0, Vo :27-28V Figura 46. Comparacéo do
Velocidade soldadura :3m/min '

e - - aspeto e perfil do cordédo de
Aspecto do corddo Perfil . e a .

diversas distancias entre
elétrodos [Ueyama 2005]

arames i 1]
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—
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—
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A figura 46 mostra o aspeto e a penetracao do$esrdbtidos com uma velocidade maxima
de soldadura de 3 m/min (50 mm/s) com variacOedistancia entre os arames. Para uma
distancia de 10 mm, foi obtido um corddo com bopetse boa penetracdo. Em contraste
para distancias de 5 ou de 20 mm resultaram defede corddes dentimping (excesso de
metal depositado).

2.7 AMFEC - Analise Modal de Falhas e Efeitos de Criticidade

SegundoE.Sakurada[Sakurada 2001], o AMFE um método qualitativo que estuda os
possiveis modos de falha dos componentes, dosnsistelos projetos, dos processos e dos
seus efeitos gerados por esses mesmos modos de @almodo de falha é uma expressao
utilizada para se caracterizar o processo e o nwoarde falha que ira ocorrer nos itens. O
efeito € a maneira como o modo de falha se irafestar. Cada item podera ter diferentes
modos de falha. Um determinado modo de falha vabsear mais ou menos evidente
dependendo da funcdo que o item estd a desempeadnaele caso especifico. O efeito, por
sua vez, vai seguir a mesma filosofia. A relacawmeea modo de falha e o efeito podera
tornar-se numa ajuda muito grande para a analismlniidade e também para os processos
de manutencdo que irdo ser usados. No entantacaldiffide € grande neste relacionamento
uma vez que os diferentes modos de falha poderawasdestar da mesma forma, ou seja,
apresentarem o mesmo efeito. Essa complexidadeweir-se mais evidente havendo uma
associagdo de um item ao outro. Por exemplo, umegiguanto elemento de maquina isolado
pode ter modos de falha do tipo: fratura abrugtufa por fadiga e empenado. Se associado
ao mancal, e o eixo estiver a girar, podem-se derei ainda, os seguintes modos de falha:
eixo trancado e eixo desalinhado. Tanto o modoatiea f“empenado” quanto o de “eixo
desalinhado” tém como efeito, quando o eixo giraparecimento de uma vibracédo. Esse
efeito podera ser também produzido por problempscéscos nos mancais que suportam o
eix0o ou por outros componentes que estdo montam@xn. Um outro aspeto importante a
ser abordado na andlise do AMFE é a causa geraldoraodo de falha. Embora muitos
modos de falha sejam inerentes ao item em analisstudo das causas permitird aprofundar
a relacdo entre o item e a sua funcdo e por issr geocedimentos mais consistentes para
melhor aproveitar os efeitos, nas suas primeirasifestacoes, no sentido de se tomarem as
medidas necessarias antecipando-se a perda da fdegi@lo a ocorréncia do modo de falha.
Com base em analises feitas sobre os modos dedafits seus efeitos, irdo ser tomadas
acOes que posteriormente irdo também sofrer umali@géo e que serdo documentadas. O
material que é gerado pelo AMFE tem como funcéeeatteir para o prognostico de falhas e
também como auxiliar para o desenvolvimento e sea@e projeto de produtos, de processos
ou de servicos. O AMFE por ter um registo, podeitaeque os problemas passados venham
a ocorrer no futuro procurando assim fazer uma onelhcontinua, sendo um documento
vivo, atualizado e que representa sempre as ultimagancas realizadas no produto. A
expressao a seguir define o AMFEC.

AMFEC = AMFE+ C
Onde C= Criticidade = (Ocorréncia) x (Severidade)

O indice de ocorréncia € usado para avaliar a piadede de ocorrer uma falha. A
severidade avalia o impacto dos efeitos de uma falla gravidade dos seus efeitos. Existe
ainda uma outra medida do AMFEC, que se designandlee de detecdo das falhas. Este
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indice esta relacionado com os modos de falha ou causas do modo de falha. No
AMFEC é calculado o numero de prioridade de rig¢BR), cuja expressao de célculo é a

seguinte:

NPR= (Ocorréncia) x (Severidade) x (Detecao)

A seguir sado apresentados exemplos de tabelagadtl para estimar os indices de

severidade, ocorréncia e detegao.

Probabilidade de Ocorréncia Taxa de Ocorréncia indice de ocorréncia
Remota 0 1
. 1/20,000 2
Baixa

1/10,000 3
1/2,000 4
Moderada 1/1,000 5
1/200 6
Alta 1/100 7
1/20 8
1/10 9

Muito Alta
1/2 10

Tabela 3.Probabilidade de ocorréncia [Sakurada 2001]

Severidade indice de ocorréncia
O cliente provavelmente ndao tomard conhecimento 1
] 2-3
Leve aborrecimento
Insatisfagao do cliente 4-6
Alto grau de insatisfacdo 7-8
Atinge as normas de seguranca 9-10

Tabela 4.Seriedade dos efeitos [Sakurada 2001]
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Probabilidade de ndo detectar a | prgbabilidade (%) de um defeito ’
falha s . Indice de detecgao
individual alcancgar o cliente
Remota 0-5 1
Baixa 6-15 2
16-25 3
26-35 4
Moderada 36-45 5
46-55 6
Alta >6-65 7
66-75 8
76-85 9
Muito Alta
86-100 10

Tabela 5.indice de detec&o das falhas [Sakurada 2001]

2.8 Estudo estatistico sobre a capacidade de um processo produtivo

SegunddA.Campores¢Camporese 2003], o conceito de capacidade ggeré designado de
indice de capacidade foi descoberto no Japao e d@7um senhor chamado digran para
responder as necessidades das companhias que Bentawam com a variabilidade
especifica dos processos de producdo. No entaatandustria automobilistica e seus
fornecedores o conceito surgiu em 1980 nos EUAvésralaMotor Ford Companygue
comeca a utilizar os indices CAP e CPK para meditesempenho dos seus processos.
Naquela altura a industria automobilistica estangenhada no melhoramento dos seus
préprios sistemas de qualidade e dos seus fornexeddesse modo o uso daqueles indices
de capacidade espalhou-se rapidamente a outrastriaduautomobilisticas e também a
fabricantes de outros sectores de actividade.

De acordo com E.Ramos [Ramos 2003] o estudo deickmole visa verificar se o processo
consegue atender as especificacbes, ou ndo. Eadwade a dispersdo totals}6de um
processo esta dentro dos limites de especifica@@nsiderando a situacdo onde a média do
processou e 0 desvio padrée , sdo desconhecidos e estimados e que este osess
comporta como uma distribuicdo normal, pode-seroh@t@r a percentagem de defeitos a
partir das especificacdes fornecidas e dos parémgtres. Porém é mais simples avaliar o
processo atraves de indices de capacidade conmo €4R, CR, CP e CPK.

2.8.1 Conceito do indice de capacidade CAP

Este indice segundd.CamporesgCamporese 2003] é calculado para dar uma medida
indirecta da capacidade potencial do processo gadistazer os requisitos dos clientes e nao
tem em conta se 0 processo esta centrado em relagdonites especificos. Para ndo causar
medidas incorrectas na capacidade do processo dssond seu uso errado, o indice CAP
pode ser usado apenas sob determinadas condi¢des:

e Os dados devem ser distribuidos normalmente ou seguem uma
distribuicdo normal Ni(c?)
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*+ Os dados ndo devem ser correlacionados.

e O processo deve estar sob controlo.

Assim o indice CAP é definido como:

LES — LEI

CAP =
60

LES — Limite especifico superior
LEI — Limite especifico inferior
Duma caracteristica X considerada e om@eo desvio padrédo do processo.

O valor de CAP mais comumente aceite como o limiggs baixo para determinacdo se o
processo € capaz é CAP = 1,33 assegurando assjreegogrocesso esta centrado, os dados
do processo estdo mais ou menos em 75% (3/4) da danvariacdo especifica. Segundo
E.Ramos [Ramos 2003] alguns autores cokwme (1993) e Montgomery (2001)
apresentaram recomendacfes préticas para verdicagastado de controlo de um processo.
E em geral aceite que no gréafico da distribuiciardeprocesso sob controlo estatistico, cerca
de 2/3 do numero total de pontos devem estar kadhiis no terco central do gréfico. Se para
por exemplo em 25 amostras mais de 90 % ou mend8 ée dos pontos estiverem situados
naquele tergo central tem-se assim uma indicac@®sisontrolo do processo. Entdo segundo
A.Camporese[Camporese 2003], em 1988lizuno por forma a dar aos gestores de
companhias americanas propos estas linhas mes#astiio reflectidas na tabela 6.
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indice de capacidade Avaliacao Resposta

CAP>1,33 Capaz E suficiente fazer uma
inspecao so6 no inicio da
operacdo. Podemos
considerar uma aceleracéo
do processo ou entdo um
aumento de carga.

1<CAP<1,33 Necessita de vigilancia  Perigo de produzir pegas
defeituosas. Necessita de
observacéo do processo

produtivo considerado.

CAP<1 N&o capaz Necessita de mudar o
procedimento, de mudar
equipamentos ou calibra-los
de um modo melhor e de
mudar as tolerancias.
Supervisionar todas as
saidas do processo.

Tabela 6.Avaliacdo dos indices de capacidade CAP [Camp@@38]

Outro autor da Universidade Carlos Il [Madrid 2Dt@nsidera que ndo se deve confundir a
capacidade de um processo (maquina ou tarefa ¢aparem as tolerancias técnicas do

produto a ser fabricado. As tolerancias sdo osisigs técnicos para que o produto seja
admissivel para uso, apesar de a capacidade secaraweristica estatistica do processo que
elabora o dito produto. Segundo o autor para coanpanbas as caracteristicas define-se o
indice de capacidade de um processo CAP da sedoiinte:

LTS — LTI
CAP = ——
60

Sendo
LTS — Limite de tolerancia superior

LTI — Limite de tolerancia inferior

Se o indice CAP > 1 diz-se que o processo é capaz.
Se o indice CAP < 1 diz-se que 0 processo ndoazcap

Porém se o indice CAP1 tem de se vigiar o processo de muito perto guadquer desajuste
provocara que o produto possa ser rejeitado.

Ainda de acordo com E.Ramos [Ramos 2003] o india® @i projetado para dar uma
medida da habilidade do potencial do processo ésfazer as especificacdes, assim segundo
ele:

LSE — LIE

CAP =
60
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Sendo
LSE — Limite superior de especificacao
LIE — Limite inferior de especificacéo

o — Desvio padréo

Assim o indice de capacidade do processo podedeiinido como:

Especificacio do produto
Capacidade do processo

CAP =

Dispersaa permitida do processo

Dispersao natural do processo

O numerador da o tamanho da amplitude sobre aasuabservacdes do processo podem
variar. O denominador da o tamanho da amplitudeesalmual o processo esta atualmente a
variar. Deseja-se que 0 processo sob monitorizeggédwa um indice CAP tdo grande quanto
possivel. Nem o numerador nem o denominador seemafao nivel do processo ou seja o
indice CAP apenas compara dispersbées (amplitudés)tendo em conta a centragem do
processo. De acordo com o autéotz e Johnsoif1993) alertaram para o facto de o indice
CAP dever ser usado somente para o0 processo strblo@statistico e cujas observacdes séo
independentes (ndo correlacionados) e de distdbuigprmal. Quando o indice CAP for
utilizado sob quaisquer outras condi¢cdes entdcosrdduzidas estimativas incorrectas da
capacidade do processo. A figura 47 mostra a disegacao entre a dispersao permitida do
processo e a dispersdo natural do processo.

LIE .IN' LSE
Variagdo Natural do Processo: VN T

T Variagdo Permitida do Processo: LIE - LSE T

Figura 47.Relacéo entre as dispersdes permitida e a natugaiotesso [Ramos 2003]

Para o processo ser considerado capaz, o indicedéyd’ser igual ou maior do que 1 o que
equivale a dizer que 99,73% das unidades produseli@ conformes e admitindo-se uma
distribuicdo normal para a variacdo das unidadedyzidas em que a média do processo seja
centralizada na especificacdo. Uma estimativa d& GA1,33 tornou-se no critério mais
normalmente aceite como limite inferior para deteagdo da capacidade de um processo.
Esta estimativa assegura que os dados do procéifisanu cerca de 75% ou menos da
amplitude da especificacdo. Isto garante uma taxgorbaixa de rejeicdo (0,007%) e € uma
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estratégia para prevenir produtos com defeito. isdn33 da-se alguma garantia que um
indice CAP = 1 ser& possivel quando fontes adigaha variagdo forem experimentadas no
processo de producaduran e Grynga1980) sugeriram um valor de indice CAP de 1,33 pa
um processo de produgdo continua. J& por exelpls e Johnsor(1993) recomendam
valores de 1,5 para 0s processos existentes gdr67s novos processos. MAsntgomery
(2001) cita valores minimos de 1,33 para processagentes e valores de 1,5 para novos
processos. A figura 48 mostra que quando a dispea@iral do processo utiliza toda a gama
de especificacdo (dispersdo permitida do proces3AF, = 1, € esperado que 0 processo
produza 27 unidades ndo conformes a cada 1000@desgroduzidas. Quando apenas 60 %
da gama de especificacdo é utilizada pela disperafiral do processo, CAP = 1,66, é
esperado que 0 processo produza apenas 6 unidatlgiasas por cada 10000000 de
unidades produzidas.

Percentagem da
Especificacdo

Unidades 0,27% 64 PPM 0,6 PPM >0,1PPM
N3o Conforme

Figura 48. Relagdo entre a gama de especificacdo utilizade? €Aas unidades néo-conformes
produzidas [Ramos 2003]

O ponto de referéncia de 1 foi escolhido para ietee o indice de CAP a variagdo natural de
60 usado nos graficos de controlo.

2.8.2 Conceito do indice de capacidade CPK

SegunddA.Campores¢Camporese 2003], o indice CPK é criado por japesi@sra suprir as
lacunas do indice CAP, lacunas que eram devidaipahmente a capacidade definida em
relagéo ao valor®&e ndo tendo entdo em conta com a média do proddsando somente 0
indice CAP, as empresas que tinham processos cora hariabilidade né&o sentiram a
necessidade de centrar 0s seus processos de prathrgéo dos limites de dados especificos,
tentando apenas reduzir a variabilidade do procesassim poupar dinheiro em matérias-
primas. Mas esta maneira de pensar trouxe em parnretancia uma perda de desempenho
do produto e mais tarde apercebendo-se dessas paefiaiu-se entdo um novo indice CPK.

Tal como CAP para néo causar medidas incorrectasypecidade do processo e com isso 0
seu uso errado, o indice CPK pode ser usado apebaieterminadas condigdes:

* Os dados devem ser distribuidos normalmente ou seguem uma
distribuicdo normal Ni(c?)

+ Os dados ndo devem ser correlacionados.
» O processo deve estar sob controlo.

Antes de definir o indice CPK séao definidos osdeslide capacidade superior e inferior, EP
CR
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_LES —p
B 3T

i — LEI
'CPI: 30

CF,

E assim sucessivamente
CPK=min (CR; CR)

Segundo E.Ramos [Ramos 2003], o indice CPK foi dedeido no Japdo para suprir
algumas lacunas deixadas pelo indice CAP, printipale ao facto de que o indice CAP
medir apenas a capacidade em termos de dispergigoaisso e nao ter em conta o seu nivel.
Assim a definicdo do CPK segundo o autor obedegs grocedimento de duas etapas. A
primeira considerando a situacao de especificagdateral, isto é, onde somente um limite
de especificacdo é dado. Relacionando as dispersiesal e permitida do processo, dois
novos indices foram obtidos e definidos por:

cp Dispersaao superior permitida no pracesso
u =

Dispersio superior natural no processo
_LSE —u
3¢

Dispersaa inferior permitida no processo
E =

Dispersdo inferior natural no processo

_u—LIE
EY;

Finalmente a partir das equacdes anteriores, CRK£CPR, , CR)

d—|u—M
CPK = 4=l M
3a
LSE — LIE ] _ . e a
Sendo 4= — > que é o comprimento da metadetdovaio da especificacdo e
LSE + LIE . . : e N
M=——— que é o ponto médio di@rnvalo de especificacdo. Observando a definicao

do CPK nota-se que o indice quantifica a capacieéadéuncao da pior metade dos dados do
processo. O indice CPK para além de avaliar a gé@wiaatural do processo em relacdo a
variacdo permitida, também verifica a posicdo dm@sso em relacdo aos limites inferior e
superior de especificacdo. Ou seja o indice CPiCimha a distancia escalar entre a média do
processo e o limite de especificagcdo mais proxiPaoa o processo ser capaz o indice tem de
ser igual ou superior a 1.
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3. O processo de industrializacao do suporte de roda de um eixo
traseiro

3.1 Descricao do processo de industrializacao

A industrializacdo na Gestamp Cerveira pode séets&zada no fluxograma a seguir:

Construcédo de meios de fabrico e controlo
A — Planificacdo Avancada
B — Seguimento:
1 — Revisao de projetos
2 — Compras de materiais e constru¢cdo dos meios

3 — Revisdo e aceitacao de ferramentas e insedacd
4 — Aceitacdo de meios de controlo especificos
C — Verificacdo (Pré-séries)

Plano de vigilanci

Validacdo de Pré-series
A — Pecas
B — Relatério:

* Integracdo de meios n
Gestamp
» Validacado do proces

Apresenacao de pi-série:

(Continua na pagina a seguir...)
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(Continuacgao)

Primeira Fabricacdo
1. Qualificagdo do processo
2. Estud apacidade
3. Planos de manutencéo
* Ferramentas
e Meios de controlo

Apresentacdo de pré-series segu

procedimento da entrega de amost

Diagrama 1.Industrializac&o do processo [Gestampl 2013]

De acordo com o documento PO2.1 da Gestamp [Ge$taéiB] a partir da definicdo do
processo e de acordo com as ordens de industgatizaiadas vai se adjudicar a construgao
de ferramentas, maquinaria especial e meios deoton® fornecedor escolhido devera
encontrar-se dentro da lista de fornecedores hajadtzs. Nesta fase e com antecedéncia
havera a entrega de pré-series ou amostras iniei@para-se documento de planificacédo
avancadade cada um dos diferentes produtos incluidos oj@forem curso, entregando-se

ao cliente e nele se assinala todos os dados hamtoalas as etapas importantes. A tarefa de
construcdo das ferramentas é dividida em:

A. Planificacéa E utilizado um plano de realizacdo de ferramentas

B. Seguimento Na construcao de ferramentas de estampagem,-seguea
série de etapas bem definidas:

B1) Revisédo do projeto- realiza-se a revisao dos projetos das ferrameetas
estampagem bem como da maquinaria especifica.

B2) Compra de materiais e constru¢cdo dos meioBazem-se a compras de
materiais que sdo necessarios a fabricacdo dasramegré-series, faz-se a
previsdo das necessidades para as fases inicis&idaFaz — se a construcao
dos meios. Recorre-se a fornecedores.

B3) Revisao e aceitacao da ferramentaanalisam-se a construcao da
ferramenta para proceder a aceitacao final.

B4) Aceitagdo de meios de controlo especificegaz-se a aceitacéo final dos
meios de controlo.

C. Verificagdes:as verificagdes das ferramentas realizam-se medsant
fabricacdo de pequenos lotes nas instalacfes decedor e na Gestamp. Nas
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etapas estabelecidas no plano do projecto vaieseger a fabricacdo de lotes
de pecas segundo o seu estado de avanco.

Aproveitando a base de construcao das ferrameaiaervcompletado plano de vigilancia
da referéncia em questéo para que esteja congloidmmento do arranque da série. Para
aceitacao definitiva dos meios o construtor dasfeentas apresenta uate de pré-series
para a sua validacace verificando-se que cumpre as especificacOedtaolas. Para que as
ferramentas de série sejam integradas na Gestadgs, as tarefas anteriores devem estar
realizadas e validadas, isto é:

* A aceitacao das ferramentas no fornecedor.
» Pré-series do fornecedor, conforme o projecto.

Os ensaios dos meios sao realizados na Gestanyalilacdo do processantes da

fabricacéo do lote para a homologacao das amotdrase a revisdo de todos os pontos-
chave do desenvolvimento do projecto. Se comproya@eso processo esta totalmente
definido, existindo um sindtico de fabricacdo etoaln. As agfes corretoras que derivam do
AMFEC de processo deveréo estar concluidas e haweano de controlo para as tarefas
criticas. Naapresentacdo de pré-seriegalizam-se todas as provas, ensaios e documentos
necessarios para a construcao e entrega das asrostias. Aplica-se em todos 0s novos
produtos entregues & Gestamp Cerveira e as madiéisale processo e produtos que se estdo
a fabricar. As etapas a cumprirprameira fabricacao sao:

1. Qualificacdo do processgara verificacdo do correcto cumprimento dos
varios itens designados que afectem a fabricacgwatiuto.

2. Estudo da capacidade- utilizam-se os produtos obtidos nesta primeira
fabricacéo para realizar o estudo de capacidades.

3. Plano de manutencée- faz-se os planos de manutencédo correspondentes
as ferramentas que se utilizem durante todo o psoce

Finalmente faz-se a apresentagéo de pré-serieoddoacom os procedimentos da entrega
das amostras para a homologacao das amostrasrfgodpaliente.

3.2 Apresentacao do produto a fabricar

Este suporte de roda é semelhante ao que esta mestento em producdo na Gestamp
Cerveira para o projecto BVH2. No entanto a espasso novo suporte de roda que teve de
ser reforcado aumentou de 6 mm para 7,5 mm. A r@zievido aos requisitos do cliente que
vai instalar esta peca num veiculo SUV. Este pméutonsiderado pela Gestamp como um
“Bill to print” devido ao caderno de encargos e desenhos dotpredu 2D e 3D virem ja
definidos do cliente. A dimensao do suporte tencaele 145 mm de comprimento, 110 mm
de largura e 70 mm de altura.

3.2.1 Geometria do produto e seus componentes

A figura 49 mostra em detalhe o suporte de rodavgiieser fabricado para o novo projeto
designado de P8. E constituido por um suportenariss e 4 casquilhos.
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Figura 49. Suporte de roda do P8

Este componente a fabricar faz parte do eixo t@sk veiculo e vai ser ligado a este através
de uma soldadura MIG/MAG robotizada como é mostmadigura abaixo. Esta soldadura
sera executada pelo cliente final nas suas inSkac

Figura 50.Suporte de roda soldado ao eixo traseiro do veiculo

3.2.2 Caracteriza¢ao do material do produto

Segundo A.Santos [Santos 2005], nos anos 70,safidode rigidez e longevidade do produto
foi-se alterando, de tal modo que o desenho doupsodassou a ter uma atencdo mais
privilegiada. Ao mesmo tempo, os regulamentos adswmo de combustivel e o aumento das
exigéncias quanto a conforto levaram ao uso crésaEnmateriais inovadores na produgéo
de automoveis e a preocupacdo dominante da dindmwQ peso. Os painéis da carrocaria
vao usando, cada vez mais, o aluminio e chapasaldeaalto limite de elasticidade (HSS),
para se atingir um maior grau de rigidez e redagsim o peso dos automoveis. Os acos HSS
sdo definidos como aqueles cujos limites de eldstie variam entre 210-510 MPa. Os
UHSS sao definidos como tendo tens@es limites dstieldade superiores a 550 MPa. As
principais diferengcas entre os acos HSS convensiopaos AHSS sdo devido as suas
microestruturas. Os AHSS sdo acos multi-fases,uass qcontém martensite, bainite, e/ou
austenite residual em quantidades suficientes phtar propriedades mecéanicas Unicas.
Comparados aos acos micro-ligados convencionaiag@s AHSS exibem uma combinacéo
superior de elevada tenséo com boa formabilidaska. @&mbinacdo surge primariamente das
suas capacidades de encruamento elevado comadssdl sua mais baixa tenséo limite de
elasticidade em relacdo a taxa de tensdo a rddsraados da figura 51 mostram as tensdes
limite de elasticidade em relacao a formabilidadedida pelo alongamento total) dos acos de
tensdo convencional, tais como os Mild e os IFH&S convencionais tais como 0os CMn,

a7



Industrializacdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

BH, IS e HSLA. A figura também mostra os AHSS tamo os acos DP,TRIP, CP e MART.
[Autosteel 2002].

Acos de baixa Acos de muito alta

70 - resistancia (<210 Mpa resisténcia (>550 MPa)
60 - A de alta o
=% cos .
il H resmten::la H— ! !
f S0 - : | C ﬂnveﬂtumﬂf H. T‘f - i P
o 40 - ez 2 TR A R S I .
N |
e || IS s AHSS_ N -
| QS =
N ' ; S 4 Cp
T 10 -
o
0 i i i H H i i i i i i
0 200 400 600 800 1000 1200

TENSAO LIMITE DE ELASTICIDADE (1\{[Pa)

Figura 51. Relagdo entre formabilidade e a tensdo [Autosteel 2002]

Nas tabelas 8.1 e 8.2 sdo mostradas as propriedasiEmicas e a composicao quimica do
aco S420 MC laminado a quente que ird ser utilizamdabrico do novo produto e cujos
valores foram retirados da norma EN 10149-2:19@¥n&o0 aco utilizado tem uma espessura
de 7.5 mm para o suporte de roda e de 6 mm pdranasmas os valores utilizados foram os da
tabela para espessuras superiores a 3 mm.

Limite de elasticidade Resisténcia a tracgéo (Rm) Alongamento A(%) Diametro minimo do

(Reh) mandril para dobragem de

(N/mm2) Espessura nominal em mm

180°
(N/mm2)

420 480-620 16 19 0,5 t (t espessura)

Tabela 8.1Propriedades mecéanicas do aco S420 MC laminaderate{Normal 1999]

Composicao quimica

C% max Mn% méax  Si % max P % max S% max Altotal% Nb % max V % max Ti % max
max
0,12 1,6 0,5 0,025 0,015 0,015 0,09 0,2 0,15
Tabela 8.2Composicéo quimica do aco S420 MC laminado a quBiaienal 1999]

Assim os acos S420 MC sédo da classe de HSLA delaomm o gréfico d&utosteelda
figura 51, uma vez que a tenséao limite de elastdzdse situa entre os intervalos de 250 e 600
MPa e o alongamento também se situa entre os atbdsrde 10 a 25 %. Nas tabelas 8.3 e 8.4
sdo mostradas as propriedades mecanicas e a cgampagiimica do aco 11SMn30 usado
para fabrico dos casquilhos e cujos valores foetimados da norma EN 10277-3:1999.
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Rp0,2 (MPa) Rm (MPa) As (%)
440 510-810 6

Tabela 8.3Propriedades mecénicas do aco 11SMn30 [Norma2 1999]

Composicao quimica (% de massa)

C Simax Mn Pmax S
<04 0,05 0,9-1,3 0,11 0,27-0,33

Tabela 8.#ropriedades quimicas do aco 11SMn30 [Norma2 1999]
3.3 Metodologia da producéao e etapas de fabricacao

3.3.1 Corte e estampagem da chapa/esboco

A figura 52 mostra a configuracdo da banda e ogssx de estampagem do suporte de roda
do projecto P8 da Gestamp. A banda tem uma ladgi2/4 mm e um passo de 129 mm. O
produto é estampado progressivamente, em varipastauma das prensas da marca ARISA
da Gestamp com capacidade de 6300 kN (Neste casoetm nas prensas n° 28 ou 63 devido
a elevada espessura da chapa, s6 os alimentaduqeslak prensas admitem este tipo de
chapa mais grossa de 7,5 mm). Do lado esquerdmuia fé mostrado o inicio do processo
com um corte de entalhe de passe, dois cortesloagam de 16 mm de diametro, em
seguida dao-se diversos cortes de contornos alefezhados. A seguir sédo executados dois
shavingsem cada metade da peca. Depois comeca o processobcagem e das furagoes
com as seguintes operacgoes:

» Dobragem das abas com inclinagdes iguais a 60° dgeiapa.

* Dobragem da peca final com uma inclinacdo de ceec0° de uma
das abas e de 60° na outra aba.

* A peca da a seguir um passo em falso.

* Depois séo feitas quatro furacoes de 12,9 mm cadaaefuracdo de
6,8 mm.

» Em seguida d4-se um corte na parte central na peca.
* Depois mais um passo em falso.

e A seguir uma calibragem plana e finalmente o pwede fabrico
termina com a separacao da peca do esqueleto da.ban
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Figura 52.Banda do suporte de roda do projecto P8 da Gestamp

A figura seguinte mostra a banda das bananas ¢et@fB, que € uma das pecas que também
€ estampada e que faz parte do suporte de roda.
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Figura 53. Banda das bananas do suporte de roda do projecta B&stamp

Esta peca é estampada progressivamente numa dasapoa Gestamp de 6300 kN também
as de n°® 28 e 63 pelas mesmas razdes ja atrasagdgsipara o caso da peca do suporte de
roda — aqui a espessura de chapa é de 6 mm etgudém considerada espessa. O processo
utiliza uma banda com uma largura de chapaafemm e um passo de 70 mNesteNEST

da banda conseguem-se produzir na largura de lpradieo ferraduras, com a maior reducéo
possivel de desperdicio de material, como se pedepsla imagemO processo tem as
seguintes operacoes:

» Tem inicio com o corte de entalhe de passe.

A seguir fazem-se os dois furos da pilotagem.

Depois aplicam-se quatro marcacdes nas pecas.

Em seguida fazem-se oito furagdes nas quatro banana

Nos quatro passos seguintes faz-se 0 vazamentmdebanana por cada passo
de banda. O termo “ vazamento “ significa que @gamue cai da banda em
vez do desperdicio.

Finalmente da-se a separacao do desperdicio oelegnda banda.
3.3.1.1 Ferramenta progressiva e gabarits de controlo

Nas imagens abaixo sdo mostrados as ferramergabagits de controlo utilizados para o
fabrico do suporte de roda e das bananas aindasaré anteprojeto. Estes componentes séo
fabricados por fornecedores da Gestamp Cerveisgudabrico respeita sempre 0s requisitos
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do cliente e do caderno de encargos da Gestampi@er/é coordenado pelo Gabinete de
Projetos da Gestamp Cerveira. Para exemplificeatmatho de coordenagéo envolvido passa-
se a descrever algumas das alteracGes ao anteppmeidas pela Gestamp ao fornecedor da

ferramenta:

Tacos de repouso com mais 5 mm de modo a garaais e 30 mm
entre os elementos moveis da ferramenta.

Retificar a dimensao das buchas de corte.
Alterar para material temperado o porta-buchasguias laterais.

Eliminar pilotos que ficam junto ao corte das pegadiminar também
o furo respectivo das matrizes.

Alterar a dimenséo no diametro da zona do tacepkeuso.
Fazer chavetas de deslizamento para as guiagassettangulares.

Fazer diversas alteracdes na saida de pecas (n@ar as sair todas
juntas, devem sair diretamente, garantir o0 maximdndlinagdo das
tampas, rampas articuladas e protegidas pela @wstraim descanso e
rampas em trabalho a sobressairem 200 mm da mesa).

Livrar muito mais a saida do recorte final
Aplicar raio no punc¢ao de corte do entalhe de passo

Nos puncdes de separar manter a aresta dos dos éadumentar o
raio da reacédo em baixo.

Para fixacdo dos punc¢des néao utilizar caixas reama choque.
Aumentar a métrica de fixacdo dos puncdes e pamagées.

Eliminar os extratores dos puncdes de corte daaspecdeslocar os
parafusos mais para os extremos.

Figura 54.1Parte superior da ferramenta do suporte de roda
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Figura 55.1.Parte superior da ferramenta das bananas
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Figura 55.4.Gabaritde controlo das bananas
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Nesta fase o fabricante das ferramentas aindaazai ftestes a peca a fabricar nas suas
instalagdes.

3.3.1.2 Prensa mecanica e sistema de alimentacao

A prensa mecanica a utilizar no processo de es@genpao suporte de roda serq uma prensa
progressiva de 6300 kKN. A Gestamp vai utilizar a28°0ou n® 63 existentes nas suas
instalacdes pois sdo as unicas que tém alimentadderjuados para a espessura de chapa a
ser utilizada.
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Figura 56.Prensa n° 28 Figura 57.Prensa n°® 63

As caracteristicas principais das prensas esta@ui@dssna tabela seguinte:

Marca Capacidade carga Dimensdes Curso Regulagéo do Cadéncia
(Ton) mesa/carro (mm) (mm) carro (mm) (Golpes/min)
ARISA 630 3000x1600 115-450 400 15-40
Motor de Motor Principal
regulacao (KW)
(Kw)
Al 75

Tabela 11.Caracteristicas principais das prensas progressias e 63

Os alimentadores a utilizar para as prensas n%38séo respetivamente os n°® A11 e A45.

Figura 58. Alimentador n® A11 Figura 59. Alimentador n°® A45

As caracteristicas dos alimentadores estdo desoamtabelas abaixo:
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Marca Modelo Velocidade de Largura maxima Largura minima
avanco (m/min) banda (mm) banda (mm)
LASA HDT-50/3CR 70 1250 50
Espessura maxima  Espessura minima Diédmetro exterior Diédmetro interior Sentido de
(mm) (mm) maximo (mm) min- max (mm) alimentacao
8 0,5 1600 350-550 Esg-Dir
N° Rolos @ dos N° Rolos @ dos Dureza Rolos Tenséo
Prensadores prensadores endireitadores endireitadores de rede
(mm) (mm) (V,Hz)
4 100 <) 76 58-60HRC 380, 50
Poténcia (KW) Altura
alimentagdo min-
max (mm)
15 450-550

Tabela 12Caracteristicas principais dos alimentadores dassps n° 28 e 63

3.3.2 Processo de ligacdo dos componentes
Os componentes irdo ser ligados pelos seguintesgsos de soldadura:
* As duas bananas séo soldadas por MIG/MAG ao sugenteda.

* Os quatro casquilhos séo soldados por MIG/MAG as dananas.

3.3.2.1 Soldadura MIG/MAG

O equipamento de soldadura foi apenas adjudicanioisBo optou-se como referéncia por
descrever o processo de soldadura neste momehtaddi para um suporte de roda com 6
mm de espessura e um aco HSLA HR60 de um projet atn producdo. A célula de

soldadura é mostrada nas figuras 60 e 61:

Figura 60. Vista geral do equipamento de soldadura e peghracér [AWL 2012]
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Estacdo 3

Estacao 4

Estacdo 2

Figura 61. Fases do processo de soldadura hibrida [AWL 2012]

O equipamento é composto por 4 estacdes: a estag@&omposta pela mesa rotativa que gira
em sentido oposto ao ponteiro do relégio por mei@actdo de 4 motores eléctricos ABB. A
estacdo 2 é constituida por um robot de soldachser Icom dispositivo de limpeza do
macarico e uma oOptica. O meio de activacdo da dotdalaser é o Yb/YAG -Laser
Ytterbiumque emite um comprimento de onda de 1030 nm segimanpf[Trumpf2012]. A
estacdo 3 € composta de 2 robds de soldadura MAG dispositivos de limpeza dos
macaricos e um sistema BellysEyeque permite ao rob6 fixar uma trajetéria correieapa
soldadura. A estacdo 4 de remocdo das pecas étwilastipor um robd, um portal com
sensores laser e um alimentador de casquilhos. €edade trabalho produz 2 conjuntos de
pecas compostas cada por 1 ferradura, 1 suporteasaiilhos. O processo inicia-se com a
alimentacédo de cada uma das 2 ferramentas de saddaor 4 casquilhos. Em seguida a mesa
roda 90° e um operador coloca em cada ferramefaaadura e 1 suporte. O operador por
meio de um comando remoto fecha as ferramentamesa gira de novo 90° para fazer o
corddo de ligacdo a laser das ferraduras aos ssgpaetroda. Apds nova rotagcédo a 90° os 2
robds soldam a MAG os 8 casquilhos aos 2 conjutgasuportes. Terminada a soldadura, um
pequeno rob6 apos a abertura das ferramentas remasd@€onjuntos e coloca-os numa mesa
rolante para as pecas em seguida irem mecanizaro@sso volta a reiniciar com 2 novos
conjuntos de pecas e assim sucessivamente. A gdiéfiedenca relativamente ao novo projeto
€ que este em vez do robd de soldadura hibridatNiaar um rob6 de soldadura MIG/MAG
convencional instalado na estacdo 2 para fazeowdes de ligacdo entre as bananas e o
suporte de roda.
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Escuadras para
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202CB006-K las piezas

Figura 62. Ferramenta de soldadura em fase de anteprojeto

3.3.2.2 Ensaios de soldadura MIG/MAG de duplo arame

A Gestamp enviou para o centro de I&D em Bilbaoja2fos de pecas do projeto anterior ja
em producéo (BVH2) para testar a soldadura MIG/M#&Gluplo arame. O centro possui um
robd de soldadura MIG/MAG da marca SKS com doimatitadores de duplo arame e um
alimentador de poténcia. As velocidades de sol@abiiic/MAG de duplo arame obtidas
foram de 33 mm/s em curva e 25 mm/s em linha Fettaam enviados quatro pecas para fazer
0s ensaios metalograficos. Foi feita uma segundar@ncia aumentando a velocidade dos
fios de alimentacdo de 14 m/min para 15 m/min pamaentar a poténcia e em consequéncia
aumentar a intensidade no fio obtendo um aumenpedetracdo. Os casquilhos foram
soldados a MIG/MAG de fio unico com uma velocidddealimentacéo do fio de 11 m/min e
uma velocidade de soldadura de 20 mm/s.

Vrobot= 20 mm/seg

Vrobot= 33 mm/seg

Vrobot= 25 mm/seg

Figura 63. Velocidades de soldadura [Gestamp3 2015]

3.3.2.3 Ensaios de soldadura MIG/MAG convencional

Efetuaram-se em paralelo os primeiros ensaios ldadura em MIG/MAG convencional ao
suporte de roda, para no caso dos ensaios da smddd MIG/MAG de duplo arame néao
obterem os resultados satisfatorios. Estes enssid® a ser efectuados nas instalacdes da
Gestamp Cerveira e ainda estédo a decorrer.
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3.3.2.4 Anélise metalografica dos ensaios de soldadura MIG/MAG de duplo arame

Segundo E.Lopes [Lopes1993] o exame macrografinsisi® na observacdo da superficie de
uma peca ou provete a vista desarmada ou com uipléagéo até cinco vezes. Na soldadura
o objetivo da macrografia € identificar as difeesntzonas da junta soldada. As
heterogeneidades possiveis de evidenciar na mafieogrodem ser de natureza diversa
nomeadamente:

* Quimica como exemplos: inclusdes, segregacdes e zoneanento

» Estrutural como exemplos: diferenciacdo das zonas consgslinf junta
soldada (metal base, zona fundida e ZTA).

» Fisica como exemplos: porosidades, inclusbes ndo metdliiasuras e
rechupes.

* Geomeétrica como exemplos: desalinhamento, defeitos de siadttas de
fusao, falta ou excesso de penetracéo e bordosgdes.

De acordo com o relatorio n° 2824 dos exames meafiogs as soldaduras de duplo arame
(em anexo H) de uma das quatro amostras enviaslgsinoeiros resultados obtidos
indicaram uma falta de penetracdo. Embora o aspectordao fosse bom, o controlo
dimensional as seis macrografias revelaram aqé@sl@onformidade. Analisando o relatério
do centro de I&D este ja previa que no caso dertfalleas de penetracdo o processo de
soldadura a usar passasse a ser de arsp@ydo elétrodo condutor (curto-circuitado do
elétrodo conduzido). Foi anteriormente usado oge®e de soldadura em arco pulsado.

3.3.2.5Analise metalografica de ensaios de soldadura MIG/MAG convencional.

De acordo com os relatérios ja recebidos n® 28887 22893, 2894, 2895 e 2896 (em anexo
I) dos exames macrograficos as soldaduras MIG/MAG/encionais os primeiros resultados
revelaram numa das soldaduras uma falha no aspetorddo (poros). Este fenémeno deveu-
se provavelmente a uma ma regulacédo dos parangetresidadura ou a um entupimento dos
difusores do gas. Também revelou falhas no contlioh@nsional. Mas a maior falha foi a do

controlo dimensional, porque na maioria dos casoesias parametros (EDL) estava sempre
fora dos limites permitidos. Fez-se também grafeyaten um exercicio de comparacdo entre
0S parametros em jogo para melhor visualizacaaaepso.

Controlo Dimensional - 66% Falhas

Pl Vértice 1 Figura 64. Comportamento dos
’ p-q/_ & ~ . . .
D . v parametros dimensionaisay,
L b P2 = e
A il ¢ Yo - —o EDL e LP2 da soldadura
14 | ] o
s — T o Minme Rt MIG/MAG convencional.
by ) L 10 15

MIG/MAG

Controlo Dimensional - Nenhuma Falha
Controlo Dimensional - 8% Falhas

A
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Analisando as figuras verifica-se que o paramatreedsional que sai fora dos limites durante
os diversos ensaios de soldadura foi o EDL ou algjave uma falha de 66%. O LP2 ainda
teve uma falha de 8% a que corresponde a 1 cagon@b teve qualquer falha. Até agora ndo
foram feitos mais testes, mas espera-se que agertaelhor os parametros da soldadura
venham a ser conseguidos melhores resultadosstes seguintes.

3.3.3 Mecanizacdo em CNC do produto

O produto vai ser mecanizado nos seguintes ponbsgrado nas figuras abaixo:

Figura 65.1.Faces de mecanizagdo

Aqui é mostrada a mecanizacéo do rebaixo de
1 mm e um didmetro de abertura méximo de 29
mm com um raio de transicdo de 2 mm,
posterior as bananas e aos casquilhos
colocados nas faces anteriores da peca.

Figura 65.2.Faces de mecanizagéo

Aqui sdo mostrados os mecanizados nas faces aatedo suporte de roda bem como das
faces das duas bananas e dos quatro casquilhobéiratnmecanizado o furo mais pequeno
de 6,8 mm com um rebaixo de 1 mm e uma abertudsédeetro de 9 mm.

3.3.3.1 Maquina de mecanizacdao em CNC

Este equipamento foi adjudicado. Vai-se descrevequpamento do projeto em producéo
(BVH2), que é muito similar ao do novo projeto R8méaquina segundo o manual da BFW
[BFW 2013] é da marca BFW / Vega de modelo HMC 400 e é constituida pelos
seguintes elementos:

» Maquina principal.

» Mesa giratéria e mesa do alimentador.

* Indexador do alimentador de 0-180°.

» Trocador automatico de paletes e de ferramentas.
» Armazém de ferramentas automaticas.

» Sistema CNC e quadro eléctrico.
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» Transportador de aparas e sistema de arrefecimento.

 Sistema pneumatico, hidraulico e lubrificacdo adle

» Guardas da maquina.

Figura 66.1.Mecanizacdo em CNC Figura 66.2.Mecanizacdo em CNC

O processo de mecanizacao é executado em 2 méfpeisadoras CNC PV02 e PV03 com
auxilio de um robd e de uma mesa de apoio comogtrago na figura 66. O principio de
trabalho € o seguinte: O robd esta sempre a trabath plena carga. O objetivo é que ele
esteja sempre disponivel para atender aos pedidssfrdsadoras. Em cada fresadora
executam-se 2 operacfes de mecanizacdo. A opef2iedd e a operacdo OP20. Cada
fresadora pode receber do robd 2 conjuntos de pegaseja 2 direitas e 2 esquerdas vindas
do tapete rolante da soldadura. Estes 2 conjuréioscelocados num cubo da fresadora
instalado numa mesa giratéria da maquina/fresadogue de seguida gira 180° e nessa
posicdo as pecas vao ser submetidas a uma 12 &p&@&310 e apods uma rotacdo de 180° do
cubo a uma 22 operagcdo OP20. Em seguida a mesdegitavo 180° e 0s 2 conjuntos Sao
recolhidos pelo robd e colocados no tapete rolpata a lavagem mas caso nédo haja tempo
devido ao robd ter de ir buscar de seguida outrosnfuntos ao tapete rolante de soldadura
ele coloca-as numa mesa de apoio para mais tardel@sar no tapete de lavagem. Estas
operagbes sdo feitas simultaneamente nas 2 makjtéeadoras por isso o ciclo de
funcionamento tem de ser previamente programadan@

3.3.4Lavagem do produto

Depois de mecanizado os 2 conjuntos de suportesdaeserdao colocados por um robd num
tapete rolante para envio para uma maquina onde laeado, retiradas as sujidades por
desengorduramento com detergente, enxaguamenagese® depois removido por um robd
para a fase final de controlo, gravacao e registo.

3.3.4.1 Tuanel de lavagem

Como nesta fase o equipamento apenas foi adjudicpdde-se apenas referir as
caracteristicas do equipamento, muito similar agepy ja em producdo (BVH2), uma
maquina de lavagem que foi fornecida p8kber Impiantide modelo 350. E mostrada na
figura 67.
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Figura 67.2.Planta da maquina de lavagem

3.3.5 Controlo, gravacao e registo do produto

Os 2 conjuntos de suportes de roda depois de sd@eiavagem vao para um equipamento
onde seré feito o seu controlo dimensional, a g&va o registo do produto.

3.3.5.1 Maquinas de controlo, gravacao e registo

Nesta fase este equipamento ainda foi adjudicaslsirAdescreve-se o equipamento utilizado
no projeto em producdo (BVH2) que é semelhanteur@by o manual d®istevi [Distevi
2013] o equipamento é da maigstevide modelo DTV 111217 e € constituido pelo seguinte
equipamento:

* Monitor, para o operador controlar as operacoes.

e Grupo pneumatico.

e lluminacéao.

» Baliza sinalizadora que mostra o estado da maquina.
* Marcadores que fazem a gravacao das pecas.

* Rob6 manipulador das pegas.
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» Dois postos de controlo, uma para pecas esquerdagre@ para pecas
direitas. Em cada posto realiza-se um controlo dgomal da peca em 15

pontos.

Na figura 68 € mostrado o equipamento.

Figura 68.1Vista geral do
equipamento onde se destacam
0s tapetes rolantes das pecas
esquerda e direita, o robd
manipulador e os 2 marcadores
onde se gravam as pecas.

Figura 68.2.Area de trabalho

do operador onde se podem ver

as pecas da direita e esquerda a
sairem dos tapetes rolantes. Do

lado direito destaca-se o

monitor do controlo

dimensional das pecas.

Figura 68.3.Rob6 manipulador
em accédo colocando peca no
marcador para gravagao
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Figura 68.4.Monitores do operador e do controlo dimensiongbeiga.

3.4 Estudo da capacidade produtiva

No anexo D € mostrado o documento designadBRIe sobre a Capacidade Produtiva do
suporte de roda. O objetivo do cliente € o fabdeo306 viaturas por diaeste projeto P8.
Com producao saturada, isto € o0 maximo de capacipaskivel que é requerida pelo cliente
de 1730 veiculos por semana. No calculo ja estimppatlbGestamp Cerveira foram obtidos os
seguintes valores: 368 veiculos por dia e em sgtara842 veiculos por semana. O valor real
do EPC ainda ndo se consegue obter porque a g&takinda ndo esta a funcionar. Na
Capacity Confirmation Sheéfolha de Confirmacdo da Capacidade) destacam-sal@a®s
diarios nominais (daily nominal) de 20,7 horas esaleiracdo semanal (weekly saturation) de
120 horas para cada uma das operacdes de fabriestampagem (operacdes 10 e 20),
soldadura (operacdo 30) e mecanizado (operacédcuj@3 ciclos estimados de tempo de
fabrico sdo respetivamente de 3; 1,5; 90 e 60 skgunRelativamente as eficiéncias
operacionais foram também estimadas em 80% parpesiacdes de estampagem e 90% para
as operacoes de soldadura e mecanizacdo. As @ayerstdedicadas a cada operagcdo sao as
seguintes: 13% para a estampagem e 50% e 34 % gpaaldadura e mecanizado
respetivamente. As percentagens de pecas inuabzémtam estimadas em 10% em cada
operacdo. Em conclusdo nesta folha foram calculpdosestimacdo em termos nominais
1340, 5361,368 e 376 veiculos/dia para as operagdgsetivamente de estampagem,
soldadura e mecanizado. Também foram calculadosgtionacdo em termos de potencial de
saturacdo 7769, 31077, 2156 e 2199 veiculos/semparsga as operacdes de estampagem,
soldadura e mecanizado respetivamente. Na folhidel®ification of the Planified Stops
(Identificacdo das paragens planeadas) sdo destacedvalores estimados para paragens
cujos valores subtraidos ao tempo de trabalho santen120 horas dao valores de 103,5
horas semanais para cada operacdo de estampageliméeto de 86,3% em cada uma) e
para as operacbes de soldadura e mecanizado quend@ada um valor de 102,5 horas
semanais (rendimento de 85,4 % em cada uma). A fd#Observations of the production
test (Observacdes do teste de producdo) ainda nagesstachida com valores porque nao
existe ainda a instalacdo para produzir pecas. Eiraum na folha do projeto BVH2 ja
preenchida que é similar ao do projeto novo. Ness® estdo preenchidos os valores para as
operacdes de estampagem do SMR (Suporte MontageRodi®) e FaC (Ferradura) e de
montagem as horas de inicio e fim dos testes, mpdg planificados para paragens e 0s
tempos ndo previstos para paragens. Nas colunasnteg sdo mostrados os produtos
fabricados, os produtos retrabalhados fora e fne lde producéo, e os produtos inutilizados
para cada operacéo de fabrico. Finalmente podernraparar os valores em cada operacéo
do tempo de ciclo estimado e observado por compenekssim verifica-se que na
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estampagem do SMR os valores obtidos foram de 3 segjundos, para a estampagem da
ferradura os valores deram iguais (1,5 segundos)noaaso da montagem o valor estimado
foi inferior ao real 26,5 segundos e 33,3 segumdepetivamente. Também neste projecto
BVH2 sdo mostrados os valores ja preenchidos nhasfaleProduction datagDados de
Producao) &kesultgResultados). Na folha de Dados de Producéo salsmnas percentagens
inicialmente estimadas pela Gestamp na colunarddale as percentagens obtidas na coluna
da esquerda dos dados observados para cada opé&fagfioou-se que valores da montagem
ficaram acima dos estimados sendo o rendimentaoijp@ial de apenas 73,4%. Os restantes
valores para as outras operacOes ficaram abaix@adoes estimados ficando o rendimento
operacional igual ao estimado nestas operacoemlNade resultados para 0 mesmo projeto
foram obtidos 2043 veiculos/dia e tinham sido emtios 2397 veiculos/dia em nominal e
11987 veiculos/ semana em saturacdo. O objetiwdielte era de 2000 veiculos por dia em
potencial nominal e 10700 veiculos por semana denpi@l saturado. Para o caso do projeto
P8 s6 se estimaram os valores de paragens im@&uigitras perdas, retrabalhos, pecas para
a sucata, pecas para sucata no inicio da produgicespetiva eficiéncia operacional para
cada operacéo de fabrico. Na folha de resultadeg sdbtiveram valores estimados nominais
e de saturacdo cujos valores mais importantes s&6® veiculos/dia em nominal e 1842
veiculos/semana em saturacdo sendo estes valotidesopelo valor menor de todas as
operacdes. Concluindo em ambos os projetos BVH8 esPvalores obtidos respeitaram os
valores pedidos pelo cliente.

3.5 Estudo do AMFEC

No anexo F esta inserido o documento do AMFEC gorde de roda do eixo traseiro. Trata-
se de um documento que é elaborado pelos segdiepestamentos da empresa — Projectos,
Qualidade, Producédo, Manutencdo e Logistica. Esteirdento reflecte as eventuais falhas
que possam ocorrer durante o periodo de produc@uledea compra da matéria-
prima/componentes até a expedicdo passando pelaléaproducdo. Assim de uma forma
preventiva faz-se a sua previsao de forma a eataSempre que nao seja possivel prevé-las
e quando apareca alguma falha ela devera ser estada ao documento. O documento é
assim atualizado. O documento tem a designac&D@e26do processo de industrializagéo e
esta inserido no Sistema de Gestdo da Qualidadéedtamp Cerveira. Destaca-se neste
documento na primeira folha a descricdo dos inddesseveridade, de ocorréncia e de
detecé@o e os seus diversos niveis desde o niwél doanivel 10 e que conforme o tipo de
indice tem um significado distinto. Assim para aliée de severidade (S) o nivel 1
corresponde ao nivel muito baixo de severidad@ieel 10 corresponde ao nivel ja perigoso.
No caso do indice de ocorréncia (O), o nivel lasgonde ao nivel de falhas improvaveis ou
remotas. Ja o nivel 10 corresponde a um nivel nalitocom falhas persistentes. No indice
de detecdo (D), o nivel 1 é muito alto o que cpoade a ser impossivel fabricar o produto
com defeito. J& no nivel 10 € quase impossiveltatete defeito. No grafico a direita,
recomendam-se acdes corretivas para os indicesvdadade (S) com valores de 10 quando
o NPR (Numero de Prioridade de Risco) varia enGee460. Para valores de indice de
severidade de 9 com NPR a variar entre 60 e 1@mendam-se também acgdes corretivas. J&
para valores de indice entre 1 e 7 com NPR supar®0 igualmente se recomendam acdes
corretivas. Na folha a seguir sdo mostrados nacgréfa esquerda os valores de NPR versus o
n° de causas ou caracteristicas. Assim verifiogugeexistem 456 causas/caracteristicas com
NPR menor que 40 e a que correspondem 46,4 % aloditcausas/caracteristicas. Existem
também 141 causas/caracteristicas que se situaendéné 60 de NPR e a que correspondem
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14,3% do total de causas/caracteristicas. Ja 386ailsas/caracteristicas com NPR entre 60 e
100 sdo correspondentes a 39,3% do total das dearsaderisticas. Para valores de NPR
superiores a 100 ndo existe nenhuma causa/casticeriNo quadro do lado direito é
mostrada a evolugdo do historico de modificagBestade caracteristicas/causas que
inicialmente atingiram 1139 com 165 de NPR supexi@00. Nas datas seguintes os valores
de NPR superior a 100 passaram a nulos e o nureetausas/caracteristicas baixaram para
983. Estes valores correspondem ao projeto BVH2paes 0 projeto P8 como o produto em
estudo é praticamente igual, apenas difere na ®spesstes valores vao ser iguais. Nas
folhas seguintes sdo descritos em detalhe as edstictas e calculados os valores de NPR
respetivos para os 3 indices de severidade, deéocia e de detecdo para cada operacdo
entre a compra da matéria-prima/componentes atpedigdo do produto passando pela sua
producao.

3.6 Estudo da capacidade do processo

No anexo G é mostrado o documento designad®@di CPK sobre o estudo da capacidade
do processo. Este documento é elaborado pelo Repamto de Qualidade da Gestamp
Cerveira de acordo com os requisitos do cliengezaim estudo sobre os desvios geométricos
do produto a fabricar em relagdo a tolerancia adanihicialmente. O documento descreve
também as caracteristicas ndo geométricas magpeuoas menciona a sua conformidade ou
nao. Nesta fase do projeto P8 como os meios deigdiochinda n&o estdo prontos a fabricar o
produto, para explicar este processo recorreu-sgr@eto similar BVH2 ja em producao.

Assim no documento destaca-se numa primeira abentdag seguintes elementos:

IT
o (AP =— sendo, IT =LTS — LTI
(%)
LTS — Limite de tolerancia superior
LTI — Limite de tolerancia inferior
O indice CAP > 1,33

OCPK>1

« ICM — Indice de centragem do ajuste, quando ICM, & €aracteristica
€ descentrada ou seja a meédia> 2/3 de IT. Caso ICM = D, a
caracteristica é dispersiva ou seja o0 desvio padrad/3 de IT.

« IQV - indice de qualidade do veiculo.

» CSE - Caracteristica de Vigilancia Especial de detarminada peca

O indice CAP é o que define se o processo é capgaratluzir o produto. O CPK em
complemento é o indice que define o ajuste geotoéatio produto em relacédo a sua dimensao
nominal ou seja a sua posicdo em relacdo ao lidatéolerancia superior e ao limite de
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tolerancia inferior. Convém sempre que o valor mahesteja o mais centrado possivel ou
sejalonge do LTl e do LTS.

Descrevendo o documento de uma forma mais detatladalha frontal € mostrado o n° do
projeto BVH2, o n°® de referéncia do produto é 9®DB8B0 a que corresponde ao suporte de
roda direita, o n° do lote EL2, que significa jéaeem linha de producdo, a marca do lote 50
12, que significa a semana 50 e o0 ano de 2012. dansio mostrados os meios de producéo
(outils), que significa que a peca ja esta sendo prodeniaiea ferramenta de estampagem em
série. Do lote foram utilizadas 4 pecas para fazevbservacdo das caracteristicas e a
determinacao dos indices de repetibilidade, IQ\CKE.INa folha seguinte € mostrada uma
sintese dos indicadores onde se destacam a régdatbi do processo em que do total de
caracteristicas geométricas medidas no produto 3®agjue foram observadas para a
determinacdo dos indices, apenas uma néo ficowoddatlimite de ICM< 1/3 de IT. Na
tabela de risco para o cliente as caracteristieam@gtricas que convergem no IQV (quando o
valor medido estd dentro da tolerdncia) tem um rvale 96%. JA& nas caracteristicas
geomeétricas que convergem com ICM (quando o vakdido esta centrado) ou conforme,
para as caracteristicas ndo geométricas o valadoobti de 89%. As caracteristicas nao
geomeétricas do produto apresentaram um valor d&10@sse modo um dos valores totais
manteve-se em 96% e o outro subiu de 89% para 80%érto dos objetivos tracados que
eram de 100% e 90% respetivamente. As caractedstipomeétricas que convergem
unicamente no IQV tém um valor de 7% mas no tqiaésenta um valor de 6% abaixo do
objetivo que foi definido em 10% para este lote R que o processo ainda esta a ser
afinado. Para os lotes finais, ADLC e AMC, o objetterd de ser 0% e assim o processo fica
regulado. Em relacdo aos riscos baixos para otelienvalor obtido no total foi de 75%
abaixo do valor do objectivo que era de 98%. Naltalos CSE observados os resultados nas
32 caracteristicas medidas foi de 84% para as geoase de 100% para a analise das néo
geomeétricas o que resultou num valor total de 930 do objetivo inicialmente tracado de
100%. Na folha n° 5 sdo mostradas as caractedst@a geomeétricas analisadas do produto
em que sO 2 caracteristicas a n® 11 e a 12 estdconformes. Estas caracteristicas também
sao classificadas em nivel de risco alto (numeradasum 1) e de risco baixo (numeradas
com um 2). Na folha n® 6 é mostrado o controlo disienal dos furos do produto que é feito
com medicdo por paquimetro numa peca escolhiddaoabraente. Os valores estdo todos
dentro das tolerancias. Entre as paginas 9 e 16ns&trados todos os pontos que foram
medidos e registados pela maquina 3D. Do totaledepentos medidos 32 caracteristicas
observadas foram utilizadas para determinar ogdadie IQV, ICM e de repetibilidade do
processo. Para isso como ja foi mencionado anteeiote foram feitas medidas em 4 pecas
para aquelas 32 caracteristicas observadas. Fim@ma ultima folha é mostrado que para
efetuar o estudo da capacidade do processo paanitecdo dos indices CAP e CPK séo
feitas as observacbes em 32 caracteristicas daitpradas utilizando uma amostra de 42
pecas no minimo como € imposto pelas regras npstdéd estudo de modo a que o indice de
CAP > 1,33 e o indice de CPK > 1. Caso a amosiiiaaata fosse menor, os valores seriam
menos dispersos e consequentemente os valores HeeGQfe CPK teriam de ser maiores
como € mostrado nos gréficos da figura 48 (1,68)o&inalmente para o estudo das 42 pecas
verificou-se 7 caracteristicas ndo capazes e noremé tentam-se negociar com o cliente a
aceita-las.
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3.7 A sequéncia operacional (sinéticos)

No anexo E esta descrita a sequéncia operacionaiodesso de fabrico do suporte de roda.
Trata-se do document® PO2.2.18sobre o sindptico do processo de industrializa;goe
esta inserido no Sistema de Gestdo da Qualidadges@amp Cerveira. Aqui € mostrado na
folha 1 a rece¢cdo da matéria- prima e a estampalgesuporte de roda em progressivo em
prensa de 6300 kN. Na folha 2 é mostrada a recdgdunatéria-prima e a estampagem das
bananas em progressivo em prensa de 6300 kN. Ma fdlé mostrada a rececdo dos
casquilhos e na folha 4 sdo mostradas as opera@®esoldadura em MIG/MAG e o
mecanizado do suporte de roda, bananas e casquilagzrte final do sindtico € mostrado o
acondicionamento e expedicdo do produto ja faboicad

3.8 Calculos dos esforcos de corte/dobragem analiticamente e por simulacao
numérica

Os esforgos de corte na prensa mecanica foramladdsusegundo A.Rocha [Rocha 1990] e
os esforcos de dobragem na prensa mecanica forlomlactbs segundo a Universidade
Bilbao [Bilbao 2012] e J.Rodrigues [Rodrigues 2005]

» Esforco de Corte

A forca total de corte € a soma da forca de caste a forca de extragdo do material da

matriz. A forca de extracdo do material € induzidea componente elastica da deformacéo do
metal de acordo com A.Rocha [Rocha 1990] sendasporconsiderada de 10 a 15% da forga
principal de corte. No entanto a Gestamp Cerversidera um valor de 7% do esfor¢o de

corte.

Ftotal = Fcorte + Fextracao

Sendo,
Fcorte= L.€.Rcorte
Assim,
Fiotal - FOrga total de corte (em N)
Fcorte - FOrca de corte (em N)
L - Perimetro da peca cortada (em mm)
e - Espessura da chapa (em mm)
Rcorte - Resisténcia ao corte (em N)
e,

Rcorte= 0,80R
ORr - Tensao de rotura do material
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» Esforco de Dobragem

Segundo a Universidade de Bilbao [Bilbao 2012]:

F:

F=02-be g

Forca dobragem (kg)

b: Comprimento dobra (mm)
g; Espessuradachapa (mm)

= Tensdo de rotura ( kg-’mmz]

Segundo J.Rodrigues [Rodrigues 2005]:

K opbe?

fn’- — ——
WA AT+ A To)

Faba - Forca de dobragem da aba (em N)
or— Resisténcia a rotura (em N/rfjm

b — Comprimento de dobragem (em mm)

e - Espessura da chapa (em mm)

r- Raio do canto do cunho (em mm)

] — Folga entre o cunho e a matriz (igual a h)
rem— Raio do canto da matriz (em mm)

ka— Factor correctivo ( varia entre 1,5 e 2)
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Os diversos célculos para os esfor¢os de corteauegso deram 0s seguintes resultados

parciais e globais:

Corte 1 de pilotagem
Corte 2 de pilotagem

L=5 mm

Corte do entalhe de passe Lo

Furagdo 3

Material - Ago 5420 MC
Espessura - 7.5 mm
Tensdo maxima rotura - 570 MPa

L = 24548 mm

L =384 14 mm

Shaving 1

—— SESSL Sl L=387.98mm  ghaying 2

Material - Aco 5420 MC
Espessura - 7.5 mm
Tensdo maxima rotura - 570 MPa

Furagao 4 L = 10,00 mm

Figura 69.2.Estampagem do suporte de roda, apos dobragem dotpro
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Operacbes Resisténcia Esforco de Esforco de

ao Corte Corte Corte Total

Corte entalhe 172,05 kN 172,05 kN *
Corte 1 pilotagem 167,082 kN 178,778 kN
Corte 2 pilotagem 167,082 kN 178,778 kN
Corte 3 492,749 kN 527,242 kN

Corte 4 740,221 kN 740,221 kN 1

Corte 5 801,416 kN 801,416 KN *
Corte 6 508,704 kN 544,314 kN

Shaving 1 334,857 kN 334,857 kN 2

443,2 MPa®

Shaving 2 348,684 kN 348,684 kN 2
Furacado 1 134,71 kN 144,139 kN
Furacéo 2 134,71 kN 144,139 kN
Furacédo 3 134,71 kN 144,139 kN
Furacéo 4 134,71 kN 144,139 kN

Furacdo 5 71,01 kN 75,98 kN

Corte 7 795,399 kN 851,077 kN
Separacao 95,83 kN 95,83 kN *
Soma Esforgcos 5233,924 kN 5425,783 kN

Tabela 9Resultados dos esforcos de corte na estampageupddesde roda

1 O esforco de corte e o esfor¢co de corte total@dais porque nao foi considerada a for¢ca de exiragique se
tratam de contornos abertos.

2 Na operacao dghavinga quantidade de material a remover tinha 1,2 mtardera, por isso o esforco de corte
incide apenas sobre 16 % da espessura da chapa men7

3No calculo da tens&o de resisténcia ao corte fusiderado o valor da resisténcia a rotura retichdutoform
cujo valor é 554 MPa. Este valor era fornecido petzlor Mittal, fabricante de chapas metalicas.
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Material - Ago 5420 MC
Espessura - 6 mm

[196.13.16.74 -0.00] : Tensdo mdxima rotura -
T ©-14 00 mm Furagio 4 LT o,

Fracas 2 [232.87.16.74.0.00]
00 mm

Furagdo 3

[196.13.-16.74.000]  Furagio1
B-14.00

[196.13.85.55,0.00
8-14.00 mm

[232.87.85.55.0.00]| 2-14.
£=14.00 mm

Corte pecal L=725mm Separagio
T desperdicio

[39.00.51.15.-0.00]
1600 mm :50 mm

Corte 2 pilotagem . Separagdo desperdicio

[39.00.-51.15.0.00}
?-16.00 mm 5

Corte 1 pilotagem . 3 Separagao desperdicio

T L-1467mm
Corte entalhe passe | = 4152 mm -16.74.0.00]
D=14.00 mm

[196.13.-85.55.0.00]

14.00 mm [232.87.-85.55.0.00]
Furagdo 7 L ERERI
Furagao 8 Corte pecaq

35.37 mm

Figura 69.3 Estampagem das bananas.

Operacoes Resisténcia  Esforco de Esforco de Corte
de Corte Corte Total
Corte entalhe passe 110,409 kN 110,409 kN *
Corte 1 de pilotagem 133,665 kN 143,022 kN
Corte 2 de pilotagem 133,665 kN 143,022 kN
Furacédo 1 116,957 kN 125,144 kN
Furacéo 2 116,957 kN 125,144 kN
Furacédo 3 116,957 kN 125,144 kN
Furacéo 4 116,957 kN 125,144 kN
Furacdo 5 116,957 kN 125,144 kN
Furacéo 6 116,957 kN 125,144 kN
443,2 MP&

Furacao 7 116,957 kN 125,144 kN
Furacéo 8 116,957 kN 125,144 kN
Corte peca 1 625,895 kN 669,707 kN
Corte peca 2 625,895 kN 669,707 kN
Corte peca 3 625,895 kN 669,707 kN
Corte peca 4 625,895 kN 669,707 kN
Separacgédo desperdicio 75,574 kKN 75,574 kN 1
SOMA ESFORCOS 3892,549 kN 4152,007 kN

Tabela 10Resultados dos esforcos de corte na estampagebadasas
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1 O esforgo de corte e o esforco de corte totalgais porque néo foi considerada a forgca de e&érgporque se
tratam de contornos abertos.

2 No célculo da tensao de resisténcia ao corteofusiderado o valor da resisténcia a rotura reticiddutoform
cujo valor é 554 MPa. Este valor era fornecido petzlor Mittal, fabricante de chapas metalicas.

Os esforgos de dobragem para o suporte de roda @sraeguintes resultados:

De acordo com o processo de dobragem desta pecdositados dobra a 90° e o outro lado
dobra a 60°.

Segundo J.Rodrigues [Rodrigues 2005]:

Figura 70. Dobragem do suporte de roda e raios de dobra dups ¢

Sendo:

or= 554 MPa

fem= 8 mm

re=17.47 mm na 12 dobra a 60°/60° e 10.05 mm dal#t& a 60° e 90°
j=e=7,5mm

b=110 mm

Ka= 2

12 Dobra 22 Dobra Forca total

51,98 51,98 67 67 237,96

Tabela 11.Resultados dos esforcos de dobragem do suportelde r

Nota: Foi excluido o esforco de almofada na agém

72



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

Segundo a Universidade de Bilbao [Bilbao 2012]:

Esi

Selection 1 mcdq Aniy geometry

Seiad.lon 2 mode: Ay Anygeomety |

Point on Boss-Extrudel .. NALJOS52
Line on Fillet3...NAUOZS
lﬂ,ﬁmm
L
Components: X -1,517mm ¥ -2305mm Z.9741mm M

Figura 71. Medigdo em Catia da distandieelativa a primeira dobra

| — disténcia entre a ponta da matriz e a ponta dggmna 12 dobra quando o SMR
esta a dobrar 60°. Na férmula a espesseira ‘substituida por esta distancia.

Forcas de dobragem (em kN)

118,7 118,7 90,65 90,65 418,7

Tabela 12.Resultados dos esforcos de dobragem do suportlde r

Nota: Foi excluido o esfor¢o de almofada olardgem

Os esforgos de corte e dobragem do suporte decedclalados enAutoformpodem ser vistos
no anexo J.
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Comparando os resultados verifica-se que no cas@sforcos de corte do suporte de roda a
diferenca foi de 111 kN (excluindo os esforgos lteveg que o Autoform ndo considera), ou
seja analiticamente o resultado obtido foi de 4M2 a simulagdo numérica foi de 4853 kN.

Relativamente aos esfor¢cos de dobragem no supemedd a diferenca foi mais significativa
utilizando a féormula de J.Rodrigues [Rodrigues 20f%e foi de 163 kN do que usando a
férmula da Universidade de Bilbao [Bilbao 2012]Juzdoi de 17 kN.
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4 Conclusoes e trabalhos futuros.

Neste trabalho estudou-se o processo de induaaigdio de um suporte de roda para um eixo
traseiro de um veiculo SUV.

Foram definidos os processos de estampagem, soddanecanizagéo, lavagem e controlo do
produto a ser fabricado.

No ambito destes estudos foi testada uma novacgdsa soldadura para 0 componente em
analise, a soldadura MIG/MAG de duplo arame. Ness#ido foram realizados ensaios ao
processo de soldadura MIG/MAG de duplo arame eézeslds exames macrograficos para
revelar os resultados de controlo dimensional aspeto do corddo no suporte de roda. Do
mesmo modo e em paralelo foram feitos estudos cpnoaesso MIG/MAG convencional e
realizados também exames macrograficos. Com odtadss obtidos conclui-se que o
processo MIG/MAG de duplo arame tem como vantagemncipal o aumento da
produtividade devido ao aumento das velocidadesotitadura e a reducdo do namero de
passes com a consequente diminuicdo do tempo. Mmtentem como desvantagens a
tendéncia para a falta de penetracdo assim comoresacustos e desgaste quanto aos
materiais consumiveis (difusores do gas, os biass atames e 0 bocal da tocha), sendo
também mais caro o equipamento a instalar.

Por outro lado, o processo MIG/MAG convencionaleapnta melhores resultados quanto a
qualidade das juntas de soldadura, apesar de umar medutividade. Apresenta também
menores custos quanto ao equipamento e seus caessimi

Também foram j& feitos os calculos analiticos espoulacdo numeérica dos esforgcos de corte
e dobragem que a peca a produzir ird suportar. 880 das forcas de corte os resultados
numericos e analiticos sdo semelhantes. No casdodzss de dobragem existem valores
analiticos diferentes de acordo com diferentes rasitoNo entanto, uma das férmulas
analiticas tem uma correspondéncia proxima com aeres calculados numericamente
(programa de elementos finitos)

O processo de industrializacdo também passa ppastdiversas como a definicdo do
AMFEC, do estudo da capacidade produtiva e do estladcapacidade do processo, que
permite obter os indices de capacidade CAP e Clkentanto, nesta fase da industrializacao
apenas se consegue definir o AMFEC, o qual foi @agn a um projeto ja em producéo e
fazer uma estimativa da capacidade produtiva.

Como trabalhos futuros sera interessante e impgertacompanhar as fases seguintes do
processo de industrializacdo, de modo a validaesigtados obtidos.
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ANEXO A: Organigrama do Departamento de Projetos.

O atual Organigrama do Departamento de Projet@zedéamp Cerveira.

Figura Al. Organigrama do Departamento de Projetos [Gesta®pd] 2
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ANEXO B: Processo de industrializacdao da Gestamp Cerveira.

Na figura € mostrado o processo de industrializat@cGestamp Cerveira, que é
chamado de “Tartaruga”.

PO 2 - INDUSTRIALIZACAO

Edicio 13
1 PO2C * Conhecimentos do producto e [
processo
PQO2N " Fornecedores PO2(* Conhecimentos informaticos in
PO2M\ * Representante do cliente compativeis com clientes e
PO2M * Sistema informatico fernecedores
PQO2M * Dispositives de medida e PO2C* Conhecimentos do idioma do d
monitorizagdo PO2C* Conhecimentos de construcdo
PO2M\ * Recursos humanos ferramentas
PQO2M * Meios productivos para PQ2¢* Conhecimentos de técnicas an
ensaio PO2(* Conhecimentos do fluxo produ

PO2I * Caderno d= encargos de meios PO2C * Pilotajem e comunicacdo
PO2(* Conhecimentos de técnicas es|

Emtradas )E( )E< PO251 * Apresentacéo de prototipos/pré-séries
| Fases | P0252 * AMFEC - Plano de Controlo
G c PO253 = Aprovacio do processo
PO2E1 " Dossier do Projecto £ PO2F " Criacao dz equipa de projecto B (meios de controlo
POZ2E2 * Experiéncia adquirida N PO2F * Andlise do processo N e produccéo)
POZ2E3 ~ Disposicies legais e c PO2F * Planificacéo C P0O254 ~ Cnitérios aprovados (peca tipo)
regulamentares | PO2F * Acompanhamento técnico da compra de meios | PO255 * Gamas de controlo
PO2E4 * Informacéo de R&D A PO2F * Implementagéo A PO256 * Folhas de instrugdes / Pedidos de ensaios
PO2E5 * Modificacdes do produ S PO2F * Fabricacdo de pré-séries < pardmetros previstos
PO2E6 * Plano Estratégico PQO2F * Apresentacdo de pré-séries IPO257 * Necessidades de formacdo
PQ2F * Optimizar materia prima e processo PO258 * Necessidades de recursos
PO259 * Plano de contingéncia
actualizado

/' 025810 * Dados Internos ( capacidade Instalada,
Indicadores Regras processos disponivels)

(02511 * Experiencia adquirida
PQ21"* Cumprimento do prazo das PO2F * Normas do cliente (02512 * Solicitudes de Compra
pré-séries e amostras iniciais(Ef PO2F * Legislacdo aplicével ao proces
PO2lz * Rendimento operacional(Eficiénc PO2F * Cademno de encargos
PO2I:* Custo real ! previsto (Eficiéncia) PO2F * Regras de HST
P02 *Indice Qualidade Veiculo(Fficaci: PO2F * Pracedimentos intamos
PO2F " Procedimentos de R&D
PO2F * Norma ISO TS 169492009
PO2F * Norma ISO 14001

NOTA: PO2E2 é uma entrada gerada dentro do prépric

Figura BProcesso de Industrializacéo [Gestamp SQ 2013]

Este processo é aplicado quando:

* Do lancamento de novos produtos a fabricar e aeé@maos clientes da
Gestamp Cerveira.

* Em modificagdes ao produto ou de engenharia sadiag pelo cliente.

* Nas modificacbes do produto resultante de econot@@scas aprovadas pelo
cliente.

* Na transferéncia do processo de fabricacdo dotelien
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ANEXO C:Desenhos de conjunto mecanico do suporte roda P8 e
BVH2.
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A B C D E i G | H | J K
1 - 1
— L 17.5 " @ -
2 L Detail D 0 0
. - Détail C w)~lo,6[alB1-c[B2 Foholle & 1 NOTA PLANCHE -
3 - . valable sur zone Z3 . . 3
O ]0/+0,5]A|B1-C|B2 Echelle 3:1 Plaquage des deux piéces | B
1 REFERENTIEL : i
N a1 ‘1 T A\l\ AA—, ‘ 1‘ N 4X@12-9T8:?2(PM) L@ piece est en appui p{am sur A (A1-A2-A3 et Ad). B
5 ®9 £0.2 ~[0/+0,5[A[B1-C[B2 @ w w 0. 05 . Pilotee par Pl cylindrique (B1) et (C) 5
] I @ 4x014 ' ;(sur Fer a cheval) et orientee par P2 depince (B2). |
6 valable sur zone Z4 : 5
- = RN @ _ TOLERANCES NON SPEC IF [EES: E
, i
— 4 valable sur zone Z2 @FORME. ~T2TReF 1 —
8 @QMQ A|B1-C B2 @4x®14to.2(sur entretoises) ' 8
— valable sur zone Z1 . [ q
9 / @DECOUPE: M2 |RéT 1 J
10 t/ / point b SUPPORT MONTAGE DE ROUE: 10
I . ‘ 1 " | Absence de grabons dans les Rayon embouti ou plie: +2/0 I
] AN / - .\\ 4 trous de passage de vis. Bavures de 0,8 mm Maxi . |
12 N (i point s ~0,8/A/B1-C B2 @ Garantir le passage d'un type @ 12.9 12
13* Valable sur extrémité (points b 3 s) - /1, /2 et /3. Zones cordons de soudure avec face Bras. 73
- /4. /one d'accostage avec le Support Fixation Cable de frein a main.
4] N0,8/AB1-C|B2 @ M Epaisseur cordon = 3,5 Maxi@ - /5 et 76: Zones planes DU sans grognes ni soudure, ni bavures de 14
| | VALABLE AVANT USINAGE SUR LES 4 ENTRETOISES BRUTES Valable sur extrémité (points a a c) \ i decoupe pour sppui de deux touches planes de 5 an -
15 AN 15
- 2 X CH 1.570°° & 45° . { | Plaquage des deux piéces @ SPECF ICATIONS a
\\\ Grammage d'huile: 4 gr/m?2 Maxi suivant normes D59 1160.
. | |
I ) . ' ®6 .7 *0.2 @ [ — I
_ AT N? Detail H 1 0,5/A|B1-C|B2 <4 ©0,5|A|B1-C|B2 @ . _ _ Les cordons doivent respecter la norme PSA B13 1540. |
18 7 / . Echelle 21 valable de i a j point j Valeur Diametre pilotes: Voir Coupe E-E 18
g / \\ (sur Fer a cheval) B 2/1/AB|C (4 Lamages) 17 _8.5 /ONE DE MARQUAGE : g
N / \\ oint i Valable entre t-i et j-u Suivant normes PSA A10 2260. B
O / \\ C D1 point t ‘ D2 o s en assurant @29 MAXI) COUpe A-A Vue de gaUChe Dateur format retenu: DDMMYY. |
2 « @@12 9*0:9 | A | ©12.9 Y 4 Lamages=024.4 MINI Echelle 1:1 Echelle 1:1 21
=) { | o | —H | % point-;w %] 00,4|A[B1-C|B2 - PCP N* 9807349699 .
) . | ‘ +0.5
o / point X | Bavures prohibées@ 4xP25 S o |
D3 \ / s [/710,1 CZ Specification produit suivant norme X 242185 (xa04042RA), 03
. \ / Coupe B-B 25 SN /] F\ "MONTAGE DE ROUE POUR TRAVERSE DEFORMABLE RG08 PBV?" |
a \ b | Echelle 1:1 A | v104 @ /10, 1]A :
_ N . ] X —
25 ! 1 R N B 25
o g 7/ Lamage=017 s0.2 Lamage=017 =0.2 Q f REPERTOIRE DES NORMES -
2b T Profondeur lamage =1:0.2 J_ _— 0 -y L/ 26
— N g ) ~/1/A|B1-C|B2 | PSA B53 3325 PSA B53 3072 PSA B13 1540 PSA B13 1530 PSA B11 1115
2 \Q\0-4\A\B1 -C\BZ il L~ 1]A[B1-C|B2 - point 1 : A A1.2.3.4 PSA BI1O 1110 DEX 1SO 12085 DEX 150 5459  DEX 150 8015 DEX 150 1101 ¢/
| " valable de k a 1 valable de m a n S CNOMO GE4Q 045G E
-0 (sur Fer & cheval) | | (sur Fer a cheval) -0
29 | i} | ‘ LISTeE Des MATIERES [ 29
. Coupe G-G ~[1/0/l8c e ~Ti/olalsle] @ L .
30 Echelle 1:1 zone Z1| & valaple entre v-x ‘ Valable entre z-y 5 A 30
31 10min i point \' ; point vy ' j PLAQUE SUPPORT MONTAGE DE ROUE: 731
- - mini - . - - @ Tole HR60 de securite suivant normes B53 3325 -
3 [E Epaisseur:o mm. 3
= CDA235 // Wﬁ& \ || Prescriptions dimensionnelles: B53 3072 23
) REVETEMENT: sans
34 point a - E—— | b @ "ER A CHEVAL: | | 34
] . w . Acier HR60 de securite suivant norme B53 3325 |
35 point K point n . 35
o o _ @ jomini Zone de marquage Epaisseur: 6 mn
] Precision sur le Refeérentiel vo o5 | Bavures prohibees. -
®12.9 , 5 B ENTRETOISES:
77| P1 (cylindrique)=012.7 0 @$ ®»0,4 AB1-C|B2 P +0.05 Acier: 11Smn30 suivant NF EN-10277-3 [ 37
d k - -0.05 ¢ D3J A v12.9 '0:15@ Zone Z2 53.2 Bavwés prohibees
38 @ 10mini H‘ L d PID E
] D4 PID L
39 i 3 [\ 83 39
. Valable de a a b A 0,2|A|B1-C|B2 zone Z3 1354751 >0 ‘ fffffffff |
40 (aprés usinage) (80) 40
NE ]
B 135 F
42 42
43 [ 43
44 | 40 40 135 [ 44
45| 6 . L [ 45
N ° $2.1 Vue isométrique B
46 . A Z 46
N @ PIE 135 Piece cote gauche
a7 ~70,6/A[B1-C|B2 L a7
, - W
48 | E . I R [ 48
o < /' Zone N N A A R N N % -
= \ | / 1o\ zone Z6 —
51 7 : oint e point f point g 51
— \ I
oc P2 (dépincé)=012.7 J , A A1,2,3,4 52
53 | [ 53
2 zones planes DU (Z4 et Z5 .
o a5 < ( ) 135+751 = Cordons de soudure laser-MAG hybride -
. : < 135 |
oF . pointage pointage 2.4 5. 77777777 135/ 59 55
- P75 & S1.1 pointage B
55 Coupe E-E W)l<120,6]A[B1-c[B2 (zone plane=10mini) Cordons de soudure mag 26
! EChelle 1 . 1 @ 0,5 A|IB1-C|B2 o/
a8 / / /\/ a8
59| [ 59
| P1 P2 = B
60 g 60
o [
61 VLRSS S . ¥ 61
52 | RSN 62
63 . T [ 63
64 | ) _ © (zone plane=10mini) Norme CNOMO GE40 045G | 64
A1,2,3,4 ™
T | De t a l l F A S Par convention la fleche indique le sens positif de la tolérance s
65 65
N Echelle 3:1 P sone Z4 (o1 25 —> B
” / 1 f prene) S 55 al \ E2 1 SUPPORT MONTAGE ROUE AR G N
67 \ N v22nini () 9671800580/ -|05| 67
— - - - Tublean [
68 % /% {E‘ O/ 0,5 A|B1-C|B2 Indication sur le dessin Interpratation N 68
69 / 2 point h S S £21  |SUPPORT MONTAGE ROUE AR D 69
o S ADENCE R ESIFVEIC i 9671800380 |05}
71 k | Valable de e a f CFAMIH‘_ / /"" N -
\ et de g a h T
72| | . N T\ Ligne spacitien DECPSA| DESTGNATION NUMERO  PIECE =5
- - - L - - (zone plane=10mini) AA—‘ T T REPERE| REPERES MATIERE PLAN P1ECE
73| | T E,| APPROB| REPORTS NOTA N® PROF: 1SSU DE - [ 73
o Alat.2.3.4 REMARQ| REPERES COMPOSITION VARITANTE INDICE )
YD CODE GRAIN
75 | ssr:0  TRACABILITE:OTD maro.recL:NON EST:  |viSA LABO: [ 75
] -] BV2LS OXRFF0007 05/09/13|UJ-] BV2LS OXREE0008  19/04/13|C—] BV2LS OXRDD0003 15/10/12|B-| BV2LS OXR0543CC 23/02/12|A—] BV2LS OXR0543BB  29/07/11|0UR| BV2LS OXRO543AA  27/04/11 SUPPORT MONTAGE ROUE AR D -
- MISE A JOUR NOTA PLANCHE - Suppression de | 'echancrure |- Precisions lamages Face Inf usinee a 1,3 pour Ajout matiere sur partie inf Evolutions valables RO.
771 - MISE A JOUR COTATION - Modif cordons MAG carrossage. du Fer a cheval. OUPPURT REAR RIGHT ASSEMBLY OF WHEEL 77
N SOUDURES - Mise a jour tolerances Fer a Cheval rendu symetrique. |Evolution cordons. PLAN FONCTTONNEL B
78 - AJOUt.Chamfr\e‘mg our MOd‘f Copdomg {GSGFS. N° PLAN 967 1 800380 INDICEE* PLANCHEOO 1 /OO 1 CLICHE ECHELLE 1 1 78
] entretoises Ajout Zones DU /5 et /6. — |
79 AUTOMOB | LES AUTOMOB ILES il 79
_ PEUGEOT C | TROEN 5@ A0
80 DESS: DESS: DESS: DESS: DESS: DESS: Ce plan est la propriete des societes indiquees ci-dessus et ne peut etre reproduit ou communique sans | 'autorisation 80
RESP: 03/09/ 13| resp: 17/04/ 13 reSP: °4/09/ 12| resp: 17/02/ 12| reSP: 25/07/11|resP: 29/09/10fou GIE PSA PEUGEOT CITROEN ou de la SOCIETE GENERALE D'ACHAT (SOGEDAC) agissant comme leur mandataire.
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ANEXO D: Documento sobre a Capacidade Produtiva do suporte roda.
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PSA PEUGEOT CITROI'm

01272_10_00039

Type de document : tableau de calcul

Tableau de calcul EPC - EPC Calculation Form

VERSION ANGLAISE
externe
Circuit de validation | Date | Signature |
1. Rédaction
H. DE LA TASTE DA/PIVO/IA3P
P. OULEY - DPLO/GRSA
3. Validation
D. HARBONNIER - DA/PIVO/IA3P
M. BONNEAU - DPLO/GRSA
4. Approbation pour validation
P. KARBOWSKI -DA/CPPS
Entité propriétaire : DA/PIVO
Indice de révision Date Nature des modifications
0 jun/10 Création
1 dec-2011 Ajout d'un onglet OSF a la demande de DA/CPPS

En cas de doute sur la validité de son contenu, merci de contacter votre interlocuteur habituel a la Direction des Achats.




22/07/2015
Some advices

Before every EPC, this document has to be carefully filled in for Supplier Estimation in each tab. A
detailed flow chart is also needed.

- For each EPC assistance of a quality and/or technical representative (GAQO/CP) is strongly advised
- Check if quality requirements are reached

Cells| to be filled by the supplier
Cells| to be filled by PSA
Cells| Automatic calculation ( don't modify formulas)

Many explanations are given in the cells, however find hereafter some advices to
help you in a correct filling of this document

Resume tab
Check "Nominal Potential" > CMJ
Green, Orange, Red quotation will be made in accordance to 1272_10_00041 procedure

Capacity confirmation sheet
CAP PRODUCTION : to fll in and Sent to RAP before the end of VRS2 v
Production Trial Results
CAP PRODUCTION : to fill in and sent to RAPfor every trial>30 mn
Cotation GAQO tab
pré requisities from Q3P checking
Industrial status at EPC date
[Auto EPC: to be filled in by the supplier and checked by PSA EPC Manager with GAQO advice
EPC : to be filled during the EPC
Process tab
a flow diagram as layout is far better than a synoptic board
Test tab
"Operation instantaneous cycle time" : Check and time operator cycle time to be sure of a correct balance with
the machine
"to be reworked on the line": control that all the reworks are made during the EPC time if it's indicated in the
worksheet
<
Data tab to produce to produce to produce
. . - . . . > > —
Column J ( Previous sraps to reimpct) has to be filled beginning at the last operation. A flow diagram is usefull to
have a good understanding of the calculation OP10 105 OP20 102 OP30 100
Target: downstream scraps reimpact allows to determine potential of each operation in order to have a correct
potential down to the last operation.
Value line N = 1- (1- %sraps to reimpact N-1)*(1- %scraps N-1) scraps= 3% scraps=2%

Compare datas "estimated" and "observed" and ask explanation if needed

Results tab

the supplier must confirm that the line load rate is in accordance to the real shop work plan

2nd rank tab

2nd rank supplier potentials must be carefully examined even for forced suppliers and other supplier's
plants

DA/PIVO/A3P/MOPI/PIA
EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 171



1/1

N/
EPC Type N° Result Date =
REPORT FULL CAPACITY EVALUATION » PSA PEUGEOT CITROEN '
( EPC - Evaluation Pleine Cadence ) . . .
Direction Plates-Formes, Techniques et Achats
COTATION PRE-REQUIS QUALITE COTATION CRITERES QUALITE EPC EIP STATUS:
SUPPLIER PLANT ADDRESS PRODUCTION PLANT COFOR SENDER
GESTAMP PORTUGAL From
Gestamp Portugal Polo 2, Campos - 4920 247 Vila Nova de Cerveira (Portugal) 94578B 01 Tel
Email
PARTICIPANTS
VEHICULES PARTS CONCERNED REQUESTED
OR TO THE Lz For the supplier : For PSA :
ENGINES POTENTIAL STATEGIC PLAN SUPPLIER E|ng ESTIMATED
CONCERNED NAME REFERENCES MM MM
Santiago Pan
etz Joao Pinto
Potential 306 véhlj 0 véhlj 368 véhij Rita Rodrigues
SUPPORT MONTAGE
P87 DE ROUE AR D-G 98 077 830-1 80 -
, . 1730 véh/sem 1842 véh/sem
in Saturation
CONCLUSION
DOCUMENT SENT TO
The participants + : For information :
MM MM
To be fullfilled by the
supplier
to be fullfilled by PSA
automatic fill in

Version: June 2010 Public Use EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 Resume






CAPACITY CONFIRMATION SHEET

Fournisseur: Gestamp Portugal
Piece : 98 077 830-1 80 DATE:
CAPACITY CONFIRMATION SHEET WORKING time
Estimated Operafion | Total Yooftimethe | noyinaL SATURATION
. umber of_ ) Scraps machine is - .

Dally nominal Weekly saturation instantaneous vehicules number of Operationnal dedicated to Potential Potential

cycle time —————=| installed efficiency this part estimated estimated
EPC (s) percycle | means sp with supplier datas | with supplier datas

N° Main Opérations
I Opening time- Lo
Opening time-lunch&breaks-| % of working time
preventive maintenance - '”'_‘f“&b’_“"s' machine is producing % %
HEWEREE i changeovers CKlpa

10 Operation d'emboutissage 20,70 120,00 3,00 0,50 1,00 08 0,01 0,13 1340 véh/j 7769 véh/sem
20 Operation d'emboutissage 20,70 120,00 1,50 1,00 1,00 08 0,01 0,13 5361 véh/j |31077 véh/sem
30 Soudure 20,50 120,00 90,00 1,00 1,00 0,9 0,01 0,50 368 véh/j 2156 véh/sem
40 Usinage 20,50 120,00 60,00 1,00 1,00 0,9 0,01 0,34 376 véh/j 2199 véh/sem

#DIV/O! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/O! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/O! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/O! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/O! #DIV/O!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/O!

#DIV/O! #DIV/O!

Capacity confirmation sheet EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 22/07/2015




PRODUCTION TRIALS RESULTS EVOLUTION

SUPPLIER

PART NAME

PART NUMBER

PROCESS

Exemple
0 0 0 0 0 0 0
50 50
36 42 #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/0! #DIV/O! #DIV/0!
28 31 #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/0! #DIV/O! #DIV/0!
56% 62% #DIV/O! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/0!
78% 74% #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O!
\
exemples
4|: l : : RAPPEL
/ — Your progression commitment //
EL1
\[ -8-PPH=0K parts/OBJ EL2
==0K arts/Produc‘
j P @ AVS
/ \ MDL
// .//*\\\ MEC
T \\ T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7

Production Trial Résult

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80

SUPPLIER COMMITMENT
PPH=0OK
Phase parts/OBJ
Agreeme or IPD 0 a
proce de e
PD 0 al proce
O plia e allagatio
Prod qua atio
Proce gua atio
Revue fin de développement
22/07/2015




q EPC EPC
Industrial Status Items Evaen EVRED Q3P/MRF|
- The CTF and the CSE are compliant with regard to the Special Clauses and Results Schedule.
(SUPPLIER)
Compliance of the SUPPLIES rRov |- Deviations with regard to the trajectory of compliance and characteristics control are communicated to PCA. RION All the CTF and CSE are compliant. 1.6.9
characteristics (SUPPLIER) (SUPPLIER) o
- If necessary, an authorisation to deliver non-compliant is delivered.
PRODUCT (PCA)
- Tests are performed with IPD SUPPLIES. - All the validations calculations/tests set out in the SUPPLY validation plan are complete.
Validation reports ROV |- The results of the validation calculations/tests, notably those concerning the critical requirements, are compliant, their ROV |- The results of the validation calculations/tests provide assurance that the definition meets the requirements of the technical 153
P progress conform with the schedule, and they are sent to PCA. specification. e
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
The mass production flow chart integrates all production flows (including downgraded modes) - All the validations calculations/tests set out in the SUPPLY validation plan are complete.
" . P gre P! 9 9 - The results of the validation calculations/tests provide assurance that the definition meets the requirements of the technical
Production flow chart RIONV [Itis operational on mass production site. RIONV specification .11
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
The Monitoring plan integrates any monitoring changes in order to guarantee the performances of the mass production process.
P Tt I I I
Monitoring planB RION (;S;,T:gg)mg planis validated and applied RIONV  [ltis sent to PCA. 1.4.2
(SUPPLIER)
N . The PCP inspection facilities are operational. The inspection facilities capability reports are updated and compliant with the objectives.
PROCESS Inspection facilities RIONV (SUPPLIER) RIONV (SUPPLIER) 1.5
. . " The results of production tests are compliant with objectives. The results of production tests are compliant with objectives.
Production Trials Results evolution RIONV |The "Results evolution” document £ | is updated and forwarded following each completed production run RIOIV  |The "Results evolution" document is updated and forwarded following each completed production run. 111.8.5
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
" . Automatic workstations at nominal cycle time Automatic workstations at nominal cycle time
Serial conditions Parameters ROV Manual opérations are not yet at target cycle time ROV Manual opérations are at 80% of the target
Packagings has been validated RIOIV  [Packaging at least representative RIOV Fgﬂ,ﬂ;ﬁgggh the SUPPLIER are operational. 111.10.10
LOGISTIC Internal and external flows RION |validated and operationnal RION |Logistic sturdiness completed 10.1 ML
- PLE is initialised.
PLE (Logistics-Electronics RIONV (PCA) & PLE is completed.(SUPPLIER and Carrier) RIOV EDI links with the SUPPLIER are operational. 1.10.3
Protocol) @ - Complete PLE is validated. (SUPPLIER) e
(PCA, SUPPLIER and Carrier)
PCA ramp-u ) - ) .
" IJ P Safety stock RIOV (Safety stock is defined and ready to run RIOV  |Safety stock is defined and running 11.10.11
securisation
The progress of the training plan is
compliant with the schedule. RION [Several polyvalent workers can be used for EPC type 1 RION  (Titularised workers for EPC type 2 n.7z
(SUPPLIER)
TRAINING
Maintenance Plan RIONV (Tgsgjgﬁés;ummem spare parts is defined. RIOV |Spare parts are in the plant or available less than 24 hours n.11
Al tier-2 SUPPLIES are qualified.
Take in nt risk: H
(SUPPLIER) RIONV ake in account risks RIONV ;1
Al tier-2 processes are qualified. . . "
including far suppliers 1.1
RANG 2 (SUPPLIER) RIOV RIONV g ppl
Tier-2 logistic validation RION |see logistic sturdiness RION [size of logistic loops checked




OSF
ey Description 5:??:«::: ClL
site N° Outils L & PLAQUE? | DIMENSIONS POIDS Commentaires
concernées
ON o/N
1 0AS
1 0AS
98077 830-1 80
1 Soudure

Usinage

A remplir par le fournisseur
A compléter par PSA




DA_RFL02_540_EX_EN 1/1

To be filled by the supplier
To be filled by PSA

Description of the means of production :

Vehicules . Number
References coefficient of
En oi;es of the ) o o Total number of | ¢onsymption di?;ct Comments
9 concerned N Description Description installed means | by veh or eng)
concerned . workers
parts M1 M2
P87 98 077 830-1 80 10 Emboutissage OAS 1 0,5 1 1 PIECE /COUP
P87 20 Emboutissage OAS 1 2,0 1 4 PIECES/COUP
P87 30 Soudure Celulle de soudure 1 1,0 1 1 PIECED + 1 PIECE G/ CYCLE
P87 40 Usinage Celullle d'usinage 1 1,0 1 1 PIECED + 1 PIECE G/ CYCLE

Date of application :
June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 MeansLevel of confidentiality : Supplier use
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To be filled by the supplier
To be filled by PSA

Description of the manufacturing process :

Stick here a plan of the means on which the flows of production are represented in order to give a clear vision of the enchainement of the operations. It is not indispensable that this plan is a physical
representation of the workshop, but every mean of production must be identified together with the numbers of operations which are made there. The use of arrows allows to follow the flow and to distinguish
the parallel operations from the sequencial operations.

e L SR ; EERER

SOUDURE «

FSIGNAGE +
KETTOYAGE

EXPEDITION

$38%05

RECEPTION MATIERE 888 |

+ COMPOSANTS

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 ProcessLevel of confidentiality : Supplier use



Description of the working times organisation :

1/1

To be filled by the supplier
To be filled by PSA

WORKING TIME PLANNING

one sheet per shop or organisation

industrial time frame)

: Time planning to achieve the production quantity NOMINAL Time schedule to achieve the production quantity SATURATION
Shift Shift (official time) (unusual time)
time
Monday | Tuesday | Wedn. | Thirsday | Friday | Saturday [ Sunday | Monday | Tuesday | Wedn. | Thirsday | Friday | Saturday | Sunday
Start 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00
MORNING
End 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00
ST Start 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00
End 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00
— Start 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00
End 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00
Total per day 24,0h 24,0h 24,0h 24,0h 24,0h 0,0h 0,0h 24,0h 24,0h 24,0h 24,0h 24,0h 0,0h 0,0h
Opening time 120,0 hiweek 120,0 hiweek
(per week)
CONDITIONS TO GET MORE
FLEXIBILITY
Calend
alendar January | February March April May June July August | September | October | November | December a1r;1°c::|nt

Number of day-off

Number of worked days

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80  HoursLevel of confidentiality : Supplier use



Identification of the Planified Stops :

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

OPERATIONS LIST DESCRIPTION OF THE PLANNED STOPS OF THE LINE
: : . : o : Rate of
Vehicules Designations & Oplemng performed during the opening time of the nominal organization W(?rkmg T
o References time Frequency & Duration of the | Frequency & Duration of the Frequency & Duration of time time
Sl of the (h/week) planned operation of part number or tools break, lunch and others (h/week) (%)
e concerned N° Description preventive maintenace changes on the line planned stops
parts " A2 Deseriot A3 - A4 . A6 AT
hiweek escription hiweek SR e hiweek SR e =AtA2+A3eAd] | = A6/AT
P87 98 077 830-180 | 10 Emboutissage 120,0 3,0 1,0 12,5 103,5 86,3%
P87 0 20 Emboutissage 120,0 3,0 1,0 12,5 103,5 86,3%
P87 0 30 Soudure 120,0 5,0 0,0 12,5 102,5 85,4%
P87 0 40 Usinage 120,0 5,0 0,0 12,5 102,5 85,4%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80

StopsLevel of confidentiality : Supplier use
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. . . To be filled by the supplier
Observations of the production test : To be filed by PSA
OPERATIONS LIST , Nombre of parts Operation instanta-
, Time of instanta- -Neous
o Time of Number Everage cycle
. Designations & Start End o un- goods -Neous cycle ;
Vehicules planified . . of parts . time observed
References hour hour planified | Directly | reworked | Reworked cycle time
or stops . Scrapped s per cycle per part
: of the stops | goods | outofthe | ontheline time per part
ENGINES | congerned N° Description line EPC (s) EPC
concerned P
parts T T2 T3 T4 ™ 112
. : . . T5 T6 7 T8 T9 T10 _ =(T2-T1-T3-T4)*60
(00:00) | (00:00) | (00:00) | (00:00) =T9/T10 [T5+T6+T7+T8)
P87 [98077830-180| 10 Emboutissage 0,50 00s #DIV/0!
P87 0 20 Emboutissage 2,00 00s #DIV/0!
P87 0 30 Soudure 1,00 00s #DIV/0!
P87 0 40 Usinage 1,00 00s #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 TestLevel of confidentiality : Supplier use
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. . To be filled by the supplier
Production Datas : To be filed by PSA
OPERATIONS LIST Datas observed during the EPC test Datas ESTIMATED by the supplier
at the end of the set up
Vehicules D;s;?:rit:;r;ss& Unplani- | ier | Rework Previous Operationnal Unplani- | ier | Rework Previous Operationnal
or of the fled | sses | inline | SCTaP | scrapto efficiency fied | josses | inling | S [ serapto efficiency
Engines concemed ) — stops reimpact stops reimpact
concerned arts N escription o 0 D3 o D6 012
=T4/ =1. iTTZs/+(TT75 jTTBG " TTf D5 B(;)[()J)D(; D7 D8 D9 D10 D11 B(;)LZZ)D(;
(T2T-T3) | (T1T12) | g +T8) D4)*(1-D5) D10)(1-D11)
P87 |98077830-180| 10 Emboutissage #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 7,0% 8,0% 2,0% 0,5% 0,5% 83,0%
P87 0 20 Emboutissage #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 7,0% 8,0% 2,0% 0,5% 0,5% 83,0%
P87 0 30 Soudure #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 4,0% 5,0% 1,0% 0,5% 0,0% 89,8%
P87 0 40 Usinage #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 4,0% 5,0% 1,0% 0,5% 0,0% 89,8%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/0! 0,0% #DIV/0! | #DIV/0! #DIV/0! 100,0%

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 DatasLevel of confidentiality : Supplier use



To be filled by the supplier

Results : To be filled by PSA
OPERATIONS LIST Opening time Cycle times A . NOMINAL SATURATION
Vehicules Designations & Nominal In EPC Estimate Estimate| l0ad rate Potential Pot'ential Pot'ential
References (reduced : d EPC evaluated estimated estimated
or saturation | (s) d planned . . ) . )
. of the . - o5 days) (s) in EPC with supplier datas | with supplier datas
Engines e —— N Description
concerned R3 R5 R6 R8 R9 R10
parts R1 R2 =T11 e R7 =R1*(3600/R3) | =R1*(3600/R4) | =R2*(3600/R4)
ou T12 - - *R5*R7*M1/M2 | *R6*R7*M1/M2 | *R6*R7*M1/M2
P87 [98077830-180| 10 Emboutissage 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR 3,00s | #DIV/0!'| 71,6% 13% non évalué 5361 veh/day 26804 veh/week
P87 0 20 Emboutissage 24,0 hiday |#HbHHERHHE 1,50 s | #DIV/O! | 71,6% 13% non évalué 2680 veh/day 13402 veh/week
P87 0 30 Soudure 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR 90,00 s | #DIV/O! [ 76,7% | 50% non évalué 368 veh/day 1842 veh/week
P87 0 40 Usinage 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR 60,00 s | #DIV/O! [ 76,7% | 34% non évalué 376 veh/day 1878 veh/week
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |dHHHRHRHHAR #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHAHRHHAH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
Potentiel retenu: 368 veh/day | 1842 veh/week

Date of application : June 2010

1/1

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80 ResultsLevel of confidentiality : Supplier use
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To be filled by the supplier
To be filled by PSA

Potentials in place at Tier-2 suppliers factories:

Consumption Needed Potential
Component supplied S sl Supplier Plant in place o Comments
component ( component ( component / done
(per veh or eng) / week ) week )

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G RENFORCE- 98 077 830-1 80  Tier-2Level of confidentiality : Supplier use



PSA PEUGEOT CITROI'm

01272_10_00039

Type de document : tableau de calcul

Tableau de calcul EPC - EPC Calculation Form

VERSION ANGLAISE
externe
Circuit de validation | Date | Signature |
1. Rédaction
H. DE LA TASTE DA/PIVO/IA3P
P. OULEY - DPLO/GRSA
3. Validation
D. HARBONNIER - DA/PIVO/IA3P
M. BONNEAU - DPLO/GRSA
4. Approbation pour validation
P. KARBOWSKI -DA/CPPS
Entité propriétaire : DA/PIVO
Indice de révision Date Nature des modifications
0 jun/10 Création
1 dec-2011 Ajout d'un onglet OSF a la demande de DA/CPPS

En cas de doute sur la validité de son contenu, merci de contacter votre interlocuteur habituel a la Direction des Achats.




) 22/07/2015
Some advices

Before every EPC, this document has to be carefully filled in for Supplier Estimation in each tab.
A detailed flow chart is also needed.

- For each EPC assistance of a quality and/or technical representative (GAQO/CP) is strongly advised
- Check if quality requirements are reached

Cells to be filled by the supplier
Cells| to be filled by PSA
Cells Automatic calculation ( don't modify formulas)

Many explanations are given in the cells, however find hereafter some advices
to help you in a correct filling of this document

Resume tab
Check "Nominal Potential" > CMJ)
Green, Orange, Red quotation will be made in accordance to 1272_10_00041 procedure

Capacity confirmation sheet

CAP PRODUCTION : to fill in and’sent to RAP before the end of VRS2 v
Production Trial Results
CAP PRODUCTION : to fill in and sent to RAPfor every trial>30 mn
Cotation GAQO tab
pré requisities from Q3P checking
Industrial status at EPC date
Auto EPC: to be filled in by the supplier and checked by PSA EPC Manager with GAQO advice
EPC : to be filled during the EPC
Process tab
a flow diagram as layout is far better than a synoptic board
Test tab
"Operation instantaneous cycle time" : Check and time operator cycle time to be sure of a correct balance
with the machine
"to be reworked on the line": control that all the reworks are made during the EPC time if it's indicated in the
worksheet
v
Data tab to produce to produce to produce
. . o . . . > > ——>
Column J ( Previous sraps to reimpct) has to be filled beginning at the last operation. A flow diagram is usefull
to have a good understanding of the calculation OP10 105 OP20 102 OP30 100
Target: downstream scraps reimpact allows to determine potential of each operation in order to have a
correct potential down to the last operation.
Value line N = 1- (1- %sraps to reimpact N-1)*(1- %scraps N-1) scraps= 3% scraps=2%

Compare datas "estimated" and "observed" and ask explanation if needed

Results tab

the supplier must confirm that the line load rate is in accordance to the real shop work plan

2nd rank tab

2nd rank supplier potentials must be carefully examined even for forced suppliers and other
s plants

DA/PIVO/A3P/MOPI/PIA
EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 /1



N/
EPC Type N° Result Date =
REPORT FULL CAPACITY EVALUATION yP PSA PEUGEOT CITROEN '
( EPC - Evaluation Pleine Cadence ) 1 v 19-fev-13 i . i
Direction Plates-Formes, Techniques et Achats
COTATION PRE-REQUIS QUALITE COTATION CRITERES QUALITE EPC EIP STATUS:
SUPPLIER PLANT ADDRESS PRODUCTION PLANT COFOR SENDER
GESTAMP PORTUGAL From  Santiago Pan Fernandez
Gestamp Portugal Polo 2, Campos - 4920 247 Vila Nova de Cerveira (Portugal) 94578B 01 Tel  +351251700 400
Email  span@pt.gestamp.com
PARTICIPANTS
VEHICULES PARTS CONCERNED REQUESTED MESURED
OR TOTHE For the supplier : For PSA :
ENGINES POTENTIAL STATEGIC PLAN SUPPLIER EI;IC ESTIMATED
CONCERNED NAME REFERENCES MM MM
Santiago Pan
Nz Joao Pinto
Potential 2000 vehlj 2043 véhlj 2397 véhlj Javier Sanchez
SUPPORT MONTAGE Jorge Sousa
BVH2p DE ROUE AR D-G 96718 003-580 S Cristiano Fernandes
in Saturation 10700 véh/sem 11987 veh/week Jose Tiago Rocha
CONCLUSION
DOCUMENT SENT TO
The participants + : For information :
MM MM

To be fullfilled by the
supplier

to be fullfilled by PSA

automatic fill in

Version: June 2010 Public Use

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13

1/1

Resume






CAPACITY CONFIRMATION SHEET

Fournisseur: Gestamp Portugal
Piece : 96 718 003-5 80 DATE:
CAPACITY CONFIRMATION SHEET WORKING time
. . % of time the
Estllmated Q2T Number of_ I ) Scraps machine is NOMINAL SATURATION
. . . instantaneous . number of Operationnal ) - . Potential
Daily nominal Weekly saturation . vehicules | . .. dedicated to  [Potential estimated .

cycle time —————=| installed efficiency this part with suoplier datas estimated

EPC (s) percycle | means P PP with supplier datas
N° Main Opérations
Opening time-lunch&breaks- | hggeni:g UIE> ti % of working time
preventive maintenance - unc |_'eta S-preventive machine is producing % %
changeovers n:::‘ﬂ:::z: OK parts

10 Operation d'emboutissage 20,70 120,00 3,00 1,00 1,00 0,8 0,01 0,13 2680 véh/j 15538 véh/sem
20 Operation d'emboutissage 20,70 120,00 1,50 1,00 1,00 0,8 0,01 0,13 5361 véhlj 31077 véh/sem
30 Assemblage 20,50 120,00 26,50 1,00 1,00 09 0,01 1,00 2397 véh/j 14034 véh/sem

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

#DIV/0! #DIV/0!

Capacity confirmation sheet EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 22/07/2015




Plant Project Leader PART NAME
Manager
PART NUMBER
PROCESS
DATE Exemple
EIP Status
DURATION (Hours)
OK PARTS
NOK PART
TOTAL 0| 0 0|
TARGET OK 50 50
parts/heure
Produced/h 36 42 #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
OK parts/n 28 31 #DIV/O! #DIV/O! #DIV/O! #DIVIO! #DIVIO! #DIVIO
PPH=0OK 56% 62% #DIV/O! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/O!
parts/OBJ
78% 74% #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
TEMPS
DE RETOUCHE
\ I
exemples
100% 41/: P 1 RAPPEL
— Your progression commitment /
0
95% / |
90% ]
85% EL1
80%
\( --PPH=OK parts/OBJ EL2
75%
\‘ ~-OK parts/Produce@>
70% AVS
65% \ MDL
60% // /\\\ MEC
55% \\
50% T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7

PRODUCTION TRIALS RESULTS EVOLUTION

SUPPLIER

Production Trial Résult
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SUPPLIER COMMITMENT
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Phase parts/OBJ
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q EPC EPC
Industrial Status Items Evaen EVRED Q3P/MRF|
- The CTF and the CSE are compliant with regard to the Special Clauses and Results Schedule.
(SUPPLIER)
Compliance of the SUPPLIES rRov |- Deviations with regard to the trajectory of compliance and characteristics control are communicated to PCA. RION All the CTF and CSE are compliant. 1.6.9
characteristics (SUPPLIER) (SUPPLIER) o
- If necessary, an authorisation to deliver non-compliant is delivered.
PRODUCT (PCA)
- Tests are performed with IPD SUPPLIES. - All the validations calculations/tests set out in the SUPPLY validation plan are complete.
Validation reports ROV |- The results of the validation calculations/tests, notably those concerning the critical requirements, are compliant, their ROV |- The results of the validation calculations/tests provide assurance that the definition meets the requirements of the technical 153
P progress conform with the schedule, and they are sent to PCA. specification. e
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
The mass production flow chart integrates all production flows (including downgraded modes) - All the validations calculations/tests set out in the SUPPLY validation plan are complete.
" . P gre P! 9 9 - The results of the validation calculations/tests provide assurance that the definition meets the requirements of the technical
Production flow chart RIONV [Itis operational on mass production site. RIONV specification .11
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
The Monitoring plan integrates any monitoring changes in order to guarantee the performances of the mass production process.
P Tt I I I
Monitoring planB RION (;S;,T:gg)mg planis validated and applied RIONV  [ltis sent to PCA. 1.4.2
(SUPPLIER)
N . The PCP inspection facilities are operational. The inspection facilities capability reports are updated and compliant with the objectives.
PROCESS Inspection facilities RIONV (SUPPLIER) RIONV (SUPPLIER) 1.5
. . " The results of production tests are compliant with objectives. The results of production tests are compliant with objectives.
Production Trials Results evolution RIONV |The "Results evolution” document £ | is updated and forwarded following each completed production run RIOIV  |The "Results evolution" document is updated and forwarded following each completed production run. 111.8.5
(SUPPLIER) (SUPPLIER)
" . Automatic workstations at nominal cycle time Automatic workstations at nominal cycle time
Serial conditions Parameters ROV Manual opérations are not yet at target cycle time ROV Manual opérations are at 80% of the target
Packagings has been validated RIOIV  [Packaging at least representative RIOV Fgﬂ,ﬂ;ﬁgggh the SUPPLIER are operational. 111.10.10
LOGISTIC Internal and external flows RION |validated and operationnal RION |Logistic sturdiness completed 10.1 ML
- PLE is initialised.
PLE (Logistics-Electronics RIONV (PCA) & PLE is completed.(SUPPLIER and Carrier) RIOV EDI links with the SUPPLIER are operational. 1.10.3
Protocol) @ - Complete PLE is validated. (SUPPLIER) e
(PCA, SUPPLIER and Carrier)
PCA ramp-u ) - ) .
" IJ P Safety stock RIOV (Safety stock is defined and ready to run RIOV  |Safety stock is defined and running 11.10.11
securisation
The progress of the training plan is
compliant with the schedule. RION [Several polyvalent workers can be used for EPC type 1 RION  (Titularised workers for EPC type 2 n.7z
(SUPPLIER)
TRAINING
Maintenance Plan RIONV (Tgsgjgﬁés;ummem spare parts is defined. RIOV |Spare parts are in the plant or available less than 24 hours n.11
Al tier-2 SUPPLIES are qualified.
Take in nt risk: H
(SUPPLIER) RIONV ake in account risks RIONV ;1
Al tier-2 processes are qualified. . . "
including far suppliers 1.1
RANG 2 (SUPPLIER) RIOV RIONV g ppl
Tier-2 logistic validation RION |see logistic sturdiness RION [size of logistic loops checked




[T Arompi parte foumsseur
1 ‘A compléter par PSA

OSF.
Références
Vusur . e ouTiL
site ° Outits Deszribtin D PLAQUE? | DIMENSIONS POIDS Commentaires
concernées
o 0/N
1 OAS
1 0AS 96 718 003-5 80

Celule d'assemblage.




DA_RFL02_540_EX_EN

Description of the means of production :

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

LIST OF THE MEANS OF PRODUCTION

: Designations & Product
vehicules References coefficient of Numfber
or of the Total number of | ¢onsumption 90 Comments
Engines e N° Description Description installed means | (by veh or eng) direct
concerned workers
parts 1 M2
BVH2p | 96 718 003-5 80 10 | Emboutissage SMR 0AS 1 1,0 1 1 PIECE D + 1 PIECE G/ COUP
BVH2p 20 Emboutissage FaC 0AS 1 2,0 1 2 PIECES/COUP
BVH2p 30 Assemblage Celulle d'assemblage 1 1,0 1 1 PIECE D + 1 PIECE G/ CYCLE

Date of application :

June 2010

1/1

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 MeansLevel of confidentiality : Supplier use



Description of the manufacturing process :

1/1

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

Stick here a plan of the means on which the flows of production are represented in order to give a clear vision of the enchainement of the operations. It is not indispensable that this plan is a physical
representation of the workshop, but every mean of production must be identified together with the numbers of operations which are made there. The use of arrows allows to follow the flow and to distinguish
the parallel operations from the sequencial operations.

EXPEDITION

..... EERER

FSIGNAGE +
KETTOYAGE

$38%05

RECEPTION MATIERE 888 |

+ COMPOSANTS

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13

ProcessLevel of confidentiality : Supplier use



1/1

. . . P To be filled by the supplier
Description of the working times organisation : To be filed by PSA
WORKING TIME PLANNING
one sheet per shop or organisation
: Time planning to achieve the production quantity NOMINAL Time schedule to achieve the production quantity SATURATION
Shift Shift (official time) (unusual time)
time
Monday | Tuesday | Wedn. | Thirsday | Friday | Saturday | Sunday | Monday | Tuesday | Wedn. | Thirsday | Friday | Saturday | Sunday
Start 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00
MORNING
End 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00
S Start 14:00 1400 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00 14:00
End 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00
T Start 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00 22:00
End 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00 6:00
Total per day 240 h 240 h 240 h 240 h 240 h 0,0h 0,0h 240 h 240 h 240 h 240 h 240 h 0,0h 0,0h
Opening time 120,0 hiweek 120,0 hiweek
(per week)
CONDITIONS TO GET MORE
FLEXIBILITY
Galendar J Feb March | Apri M J Jul August | September| October | November | December | _T°t2!
Rl —— anuary ebruary arcl pri ay une uly ugus eptember | October | November | December | - "
Number of day-off
Number of worked days

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 HoursLevel of confidentiality : Supplier use



Identification of the Planified Stops :

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

OPERATIONS LIST DESCRIPTION OF THE PLANNED STOPS OF THE LINE
. . N : - . Rate of
Vehicules Designations & Op.en|ng performed during the opening time of the nominal organization Wgrkmg sl
- References time Frequency & Duration of the | Frequency & Duration of the Frequency & Duration of time e
e of the (h/week) planned operation of part number or tools break, lunch and others (hweek) (%)
SerEITTEs concerned N° Description preventive maintenace changes on the line planned stops
I N A2 R A3 . A4 . A6 A7
hiweek escription hiweek Description hiweek Description =A1A2+A3+Ad] | =A6/AT
BVH2p | 96718003-580| 10 | Emboutissage SMR 120,0 3,0 1,0 12,5 103,5 86,3%
BVH2p 0 20 Emboutissage FaC 120,0 3,0 1,0 12,5 103,5 86,3%
BVH2p 0 30 Assemblage 120,0 5,0 0,0 12,5 102,5 85,4%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%
0 0 0 0 120,0 120,0 100,0%

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 StopsLevel of confidentiality : Supplier use




1/1

. . . To be filled by the supplier
Observations of the production test : To be filed by PSA
OPERATIONS LIST , Nombre of parts Operation instanta-
: Time of instanta- -Neous
L Time of Number Everage cycle
. Designations & Start End o un- goods -neous cycle :
Vehicules planified o . of parts . time observed
References hour hour planified | Directly | reworked | Reworked cycle time
or stops ) Scrapped . per cycle per part
: of the stops | goods | outofthe | on the line time per part
EINES | concerned N° Description line EPC (s) EPC
concerned P
parts iy T2 T3 T4 T T12
(00:00) [ (00:00) | (00:00) | (00:00) 15 T6 T T8 1 To =ToIT10 :/((TTzsﬂeﬁx%ss)o
BVH2p [96718003-580| 10 | Emboutissage SMR | 08:00 | 09:48 | 00:00 | 00:06 2000 0 0 B 3,00 s 1,00 3,0s 3,1s
BVH2p 0 20 Emboutissage FaC | 10:00 | 11:50 [ 00:30 | 00:04 3000 0 0 8 3,00 s 2,00 15s 15s
BVH2p 0 30 Assemblage 14:00 | 16:49 | 00:00 | 00:11 278 B 0 2 26,50s | 1,00 26,55 33,3s
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/0!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/O! #DIV/O!
0 0 0 0 #DIV/0! #DIV/0!

Date of application : June 2010 EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 TestLevel of confidentiality : Supplier use




Production Datas :

1/1

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

Datas ESTIMATED by the supplier

OPERATIONS LIST Datas observed during the EPC test at the end of the set up
Vehicules Ds;?:rztrl;r;ss& Unplani- | ier | Rework Previous Operationnal Unplant- | ier | Rework Previous Operationnal
or e e losses | inline | SoEP | Sci@plo efficiency e losses | inling | SS2P [ Scrapto efficiency
Engines o . . stops reimpact stops reimpact
concerned . N Description o1 o D3 D4 D6 D12
cta | s [ TTIS|TENTS oo | 00O g g | o | 0w | oo | O
e R +T8) +T8) D4)*(1-D5) D10)*(1-D11)
BVH2p | 96718 003-580 | 10 [ Emboutissage SMR | 5,6% 1,7% 0,0% 0,2% 83,0% 7,0% 8,0% 2,0% 0,5% 0,5% 83,0%
BVH2p 0 20 | Emboutissage FaC 5,0% 1,1% 0,0% 0,3% 83,0% 7,0% 8,0% 2,0% 0,5% 0,5% 83,0%
BVH2p 0 30 Assemblage 6,5% 20,3% 0,0% 0,7% 73,4% 5,0% 8,0% 1,0% 0,5% 0,0% 86,1%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/O! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/0! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%
0 0 0 0 #DIV/IO! | 0,0% | #DIV/O! [ #DIV/0! #DIV/0! 100,0%

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13 DatasLevel of confidentiality : Supplier use




1/1

To be filled by the supplier

Results : To be filled by PSA
OPERATIONS LIST Opening time Cycle times A . NOMINAL SATURATION
Vehicules Designations & Nominal In EPC Estimate Estimate| l0ad rate Potential Pot'ential Pot'ential
References (reduced . d EPC evaluated estimated estimated
or saturation | (s) d planned . . ) . )
. of the . - o5 days) (s) in EPC with supplier datas | with supplier datas
Engines e —— N Description
concerned R3 R5 R6 R8 R9 R10
parts R1 R2 =T11 e R7 =R1*(3600/R3) | =R1*(3600/R4) | =R2*(3600/R4)
ouT12 - - *R5*R7T*M1/M2 | *R6*R7*M1/M2 | *R6*R7*M1/M2
BVH2p [96718003-580 | 10 | Emboutissage SMR | 24,0 hiday |##H#HrHH#HH##] 3,005 | 3,00s | 71,6% | 716% | 13% 2680 veh/day 2680 veh/day 13402 veh/week
BVH2p 0 20 | Emboutissage FaC | 24,0 hiday |##rHHAHH#H#] 1,50s | 1,50s | 71,6% | 716% | 13% 2680 veh/day 2680 veh/day 13402 veh/week
BVH2p 0 30 Assemblage 24,0 hiday |#HHHHHHHAHH#] 26,505 | 26,50 | 62,7% | 73,5% | 100% 2043 veh/day 2397 veh/day 11987 veh/week
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHERHAAH] - #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/O0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/O0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/O0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/O0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHRHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHRHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/O0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/O0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHRHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHAHHAHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/0!
0 0 0 0 24,0 hiday |HHHHERHEHHH #DIV/0! | 100,0% non évalué #DIV/0! #DIV/O!
. 11987
Potentiel retenu: 2043 veh/day | 2397 veh/day
veh/week

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13ResultsLevel of confidentiality : Supplier use




Potentials in place at Tier-2 suppliers factories:

1/1

To be filled by the supplier

To be filled by PSA

Consumption Needed Potential
Component supplied S aas U] Supplier Plant L 40 Comments
component ( component ( component / done
(per veh or eng) | week ) week )

Date of application : June 2010

EPC_SUPPORT MONTAGE DE ROUE AR D-G - 96 718 003-5 80_EPC1_19-02-13

Tier-2Level of confidentiality : Supplier use



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO E:Documentos sobre a sequéncia operacional do suporte de
roda (sinoticos).

83



GESTAMP

PORTUGAL

GESTAMP

SINOTICO

Pag. 1de 4

Ref.: 98 077830/1 8A

Designacao:

Suporte montagem de roda

Indice:

OR

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES

~
e FORNECIMENTO EM
-

AUDITAR

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES
DISPONIVEL

PREPARACAO
MAQUINA /
FERRAMENTA

DEVOLUGAO

REJEIGAO AO
FORNECEDOR

CONFORME

PECAS INICIAIS
CONFORMES

CORREGAO PARAMETROS MAQUINA /
FERRAMENTA

CORREGAO PARAMETROS MAQUINA /

SIM

FERRAMENTA

PECAS INICIAIS
CONFORMES

MATERIAL
DISPONIVEL

NAO

IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE

IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE

Recec¢éo de Matéria Prima

S420 MC espessura:

Progressivo 6300 kN.

7.5 mm.

] 15 anos pecas S/R; 3
anos para as outras

—
2

Operagao com POKA-
YOKE

Stock Temporal
Armazem de Materia-
Prima

<] Ok

[mle> <

Controlo Volante

Deciséo de Control

Controlo Unitario

O LU O]

Controlo de Recepcéo

Controlo de Arranque
Operacao de fabricacédo

Operacao de Controlo

Operacao de Auto-Controlo

Operagao com Auto-Control
Operagéo Corre¢do de Meio

Stock de Expedicao

Prod Auditoria de Product

0w
@ Expedicédo

Documento de referencial

Fa ] ©

P0O2.2.18 A_IMPR_Sinoptico



GESTAMP

J
v PORTUGAL

SINOTICO

Pag.2de 4

Ref.: 98 077830/1 8A

Designacao:

Suporte montagem de roda

Indice:

OR

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES

~
FORNECIMENTO EM

AUDITAR

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES
DISPONIVEL

PREPARACAO
MAQUINA /
FERRAMENTA

DEVOLUGAO

REJEIGAO AO
FORNECEDOR

N
N
N

v

SY

CONFORME

PECAS INICIAIS
CONFORMES

CORREGAO PARAMETROS MAQUINA /
FERRAMENTA

CORREGAO PARAMETROS MAQUINA /

SIM

FERRAMENTA

PECAS INICIAIS
CONFORMES

MATERIAL
DISPONIVEL

IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE

IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE

Recec¢éo de Matéria Prima

S420 MC espessura:

Progressivo 6300 kN.

6 mm.

] 15 anos pecas S/R; 3
anos para as outras

—
2

Operagao com POKA-
YOKE

Stock Temporal
Armazem de Materia-
Prima

<J OB

Controlo Volante

Deciséo de Control

Controlo Unitario

O LU O]

Controlo de Recepcéo

[mle> <

Controlo de Arranque
Operacao de fabricacédo

Operacao de Controlo

Operacao de Auto-Controlo

Operagao com Auto-Control
Operagéo Corre¢do de Meio

Stock de Expedicao

Prod Auditoria de Product

0w
@ Expedicédo

Documento de referencial

Fa ] ©

P0O2.2.18 A_IMPR_Sinoptico



GESTAMP

PORTUGAL

GESTAMP

SINOTICO

Pag. 3de 4

Ref.: 98 077830/1 8A

Designacao:

Suporte montagem de roda

OR

Indice:

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES

MATERIA PRIMA /
COMPONENTES DISPON

DEVOLUGAO

IMPRESSO NAO

REJEIGAO AO CONFORMIDADE

FORNECEDOR _>
(1)
SIM
e
Y
_— - \\ NAO

CONFORME
~

VEL O\

Rececéo de Componentes

Casquilhos

15 anos pecas S/R; 3
anos para as outras

—

2

Operagao com POKA-
YOKE

Stock Temporal
Armazem de Materia-
Prima

<] Ok

Controlo Volante

Deciséo de Control

Controlo Unitario

Controlo de Recepcéo

[mle> <

Controlo de Arranque
Operacao de fabricacédo

Operacao de Controlo

O LU O]

0w
@ Expedicédo

Operagao com Auto-Control

Operagéo Corre¢do de Meio

Stock de Expedicao Documento de referencia]

Prod Auditoria de Product

Operacao de Auto-Controlo

Fa ] ©

P0O2.2.18 A_IMPR_Sinoptico
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GESTAMP

GESTAMP

PORTUGAL

SINOTICO

Pag. 4 de 4

Ref.: 98 077830/1 8A

Designacao:

Suporte montagem de roda

Indice:

OR

PREPARACAO
MAQUINA /
FERRAMENTA

PECAS INICIAIS
CONFORMES

CORREGAO PARAMETROS MAQUINA /
FERRAMENTA

CORRECAO PARAMETROS MAQUINA /

A

FERRAMENTA

N

/' PEGAS INICIAIS
CONFORMES

MATERIAL
DISPONIVEL

CONFORMIDADE DO
PRODUTO;
CONFORMIDADE DAS
EMBALAGENS

IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE

1 - Soldadura MIG/MAG

2 - Magquinado

—

Placa SMR

Bananas

—

Casquilhos

N

v

Acondicionamento

NAO ) -
- - RECUPERAR/ ™
PECAS REJEIGAO INTERNA ‘, CLASSIFICAR
CONFORMES v —Pp -
s SIM
IMPRESSO NAO
CONFORMIDADE
d
STOCK 7
EXPEDIGAO S
d
//
S
S
S
S
. - NAO
AUDITORIA PRODUCTO PEGAS
—> —>- CONFORMES

98 077 830/831 8A

| Expedicao

] 15 anos pecas S/R; 3
anos para as outras

—
2

Operagao com POKA-
YOKE

Stock Temporal
Armazem de Materia-
Prima

[mle> <

<J OB

Controlo Volante

Deciséo de Control

Controlo Unitario

O LU O]

Controlo de Recepcéo

Controlo de Arranque
Operacao de fabricacédo

Operacao de Controlo

Operacao de Auto-Controlo

Operagao com Auto-Control
Operagéo Corre¢do de Meio

Stock de Expedicao

Prod Auditoria de Product

0w
@ Expedicédo

Documento de referencial

Fa ] ©

P0O2.2.18 A_IMPR_Sinoptico



Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO F: Documento sobre o AMFEC do suporte de roda do eixo
traseiro.
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Gestamp E ANALISE MODAL DE FALHAS E EFEITOS AMFEC PROCESSO Pag.1 de 5
REF.CLIENTE: 98 077 830/1 8A Rev:
Referencia Plano: 98 077 830/1 8A Referencia Interna: S 077 830/1 VOO Realizado por: S. Pan Cliente: PSA
Denominacéo: Support Montage Roue Ar D/G Ass Cad. projecto GLP: P8
Modelo: P8 Indice: OR Data: 20/04/2015 Rpvel. Projecto: S. Pan
EQUIPA DE ANALISE: IMAGEM DA PECA:
Departamento: Nome: Telefone: S
Projectos Santiago Pan
Qualidade Javier Sanchez
Producéo Angel Comensana
Manutengao Cristiano Fernandes
Logistica Henrique Grilo
MODIFICAGOES:
Data: Modificacéo:
10/09/2010 |Criagao Dossier
22/09/2011 |Actualizagdo DFN
06/03/2012 |Actualizacdo DFN
16/10/2012 |Actualizagao documentacion
17/03/2015 |Actaulizagéo dos controlos actuais
indice de Severidade (S . L e falh . . $ £ 5 ) o )
) indice de Ocorréncia (O) e oo indice de Deteccao (D) s & ¢ N.P.R. (Ntmero de Prioridade de Risco)
Efeito no cliente Efeito na Fabricagio g 3
Perigosa Muito Alta Quase Impossivel
10 Risco para a seguranga que implica Pode por em perigo a seguranga do operario 10 Falhas persistentes 2100000[ 10 N&o é possivel detectar nem inspeccionar X e Recomendam-se acgdes quando:
incumprimento das disposicdes legais sem sem aviso prévio.
aviso. Muito Remota S
9 Risco para a seguranga que implica Pode por em perigo a seguranca do operario, 9 Falhas persistentes 50000 [[ 9  Controle baseado na inspecg&o aleatdria X
incumprimento das disposicdes legais com mas com aviso prévio.
aviso.
Muito Alta Alta Muito Baixa laz
8 Perda da funcéo primaria (veiculo inutilizavel, 100% do produto pode ser para sucata. 8 Falhas frequentes 20000 || 8 Inspecgao visual realizado pelo operario o X vo ACGOES
ndo afecta a seguranca). Produg&o ou expedicao parada. final do processo. Yy CORRETIVAS
7 Degradacao da fungao primaria (veiculo Uma parte da producédo pode ser para sucata. 7 Falhas frequentes 10000 || 7 Controlo visual pelo operario no posto de X 10
utilizavel, mas com funcionamento degradado). Desvio do processo de produgdo normal trabalho, ou no final do processo utilizando
incluindo diminuicdo da velocidade da linha ou meios de controle por atributos. 20 |60 [0 1000 NPR
a utilizacdo de mais méo de obra. I_"_II_I
Media Moderada Baixa
6 Perda da fungdo secundaria (veiculo utilizavel, 100% do produto pode ter que ser re- 6 Falhas ocasionais 2 000 6 Controlo por atributos pelo operario no X X ® Isto ndo exclui que sejam recomendadas acces em NPR <
mas com funcdes de conforto/comodidade trabalhado fora da linea. posto de trabalho, ou no final do processo ao grafico. Sempre que a Severidade seja >5, e se verifique
-- —'nﬁ't'-"zﬂ'e-'f-)'— e e— e — oo e e — - - ——ee— el oo — = e e e — - _ _ utiizando meios _d,—ec-_oftr—me-p-oﬂa-”éve—'s —m——m— - - que a Ocorréncia ou a Detecgéo sejam > 5 seréo
5 Degradacéo da fungdo secundaria (veiculo Uma parte da produg&o pode ter que ser re- 5 Falhas ocasionais 500 5 Controlo por varidveis no posto de trabalho X = X ~ . .
o) - . - o recomendadas acgdes correctivas. No caso de que o cliente
utilizavel, mas com fungdes de trabalhada fora da linea. pelo operario, ou controle automatico que - i .
conforto/comodidade com um nivel reduzido detecta o defeito e alerta o operario (luz, tenha um NPR definido tomar-se-& o do cliente.
de funcionamento). sirena,...)
4 Aspecto ou ruido perceptivel, veiculo utilizavel. 100% do produto pode ter que ser re- 4 Falhas ocasionais 100 4 Controlo automatico no final do processo X ® As acgOes devem ser dirigidas preferentemente ao
O produto ndo d& conforto e é percebido pela trabalhado no posto antes de que ser que detecta e bloqueia a pe¢a defeituosa. processo (atacando a ocorréncia no lugar da detecgio).
maioria dos clientes (>75%). processado.
Baixa Baixa Alta
3 Aspecto ou ruido perceptivel, veiculo utilizavel. Uma parte do produto pode ter que ser re- 3 Relativamente poucas falhas 10 3 Controlo automatico no posto de trabalho X
O produto ndo da conforto e é percebido por trabalhado no posto antes de ser processado. que detecta e blogueia a pega no posto para
muitos clientes (50%). evitar que chegue a uma operagdo
2 Aspecto ou ruido perceptivel, veiculo utilizavel. Inconveniéncia leve no processo, para a 2 Relativamente poucas falhas 1 2 Controle automatico no posto de trabalho X (Documentagéo tida em conta para criagdo deste documento:
O produto ndo da conforto e é percebido por  operag&o ou para o operario. que detecta o erro e evita que a peca FMEA (AIAG) 42 Ed., VDA 4.2 12 Ed., Renault 01-33-200/--A,
alguns clientes (< 25%). defeituosa seja fabricada. PSA Q242110_EX)
Muito Baixa Remota Muito Alta
1 Nenhum efeito perceptivel Nenhum defeito perceptivel. 1 Falhaimprovavel 1 Impossivel fabricar defeito, poka yoke em X EUR 11-07-01
(Falha eliminada com controle preventivo) desenho de processo/produto. Ed.2-Portugués
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estam ANALISE MODAL DE FALHAS E EFEITOS
, P REF.CLIENTE: 98 077 830/1 8A Rev:
Referencia Plano: 98 077 830/1 8A Referencia Interna: S 077 830/1 VOO Realizado por: S. Pan Cliente: PSA
Denominacéo: Support Montage Roue Ar D/G Ass ) Cad. projecto GLP: P8
Modelo: P8 Indice: OR Data: 20/04/2015 Rpvel. Projecto: S. Pan
EQUIPA DE ANALISE: IMAGEM DA PECA:
Departamento: Nome:
Projectos Santiago Pan
Qualidade Javier Sanchez S
Producao Angel Comensana
Manutencao Cristiano Fernandes
Logistica Henrique Grilo
456
500 -
450 +
400 - 386
§ 350 -
§ 300 +
e 250 -
o 200 -+
Z
150 -
141
100 -
50 + 0
O T T T T T 1
<40 40 - 60 60 - 100 > 100
NPR
Resultados NPR Historico Modificacdes
RANGOS Quantidade % Data N° Causas N° Caract. NPR >100 % Comentarios
<40 456 46,4% 10/09/2010 1139 165 14,49% Criac&o Dossier
40 - 60 141 14,3% 22/09/2011 1139 165 14,49% Actualizagdo DFN
60 - 100 386 39,3% 06/03/2012 930 79 8,49% Actualizacdo DFN
> 100 0 0,0% 16/10/2012 930 0 0,00% Actualizagao documentacién
TOTAL DE CARACTERISTICAS 983 16/04/2013 930 0 0,00% Actualizagao incidentes
08/10/2013 934 0 0,00% Actualizagao incidentes
21/02/2014 934 0 0,00% Alerta AL_656184
19/03/2014 934 0 0,00% AL_670423
24/06/2014 934 0 0,00% AL_724266
16/10/2014 934 0 0,00% Incidente_ QAN 889 2014 238
25/11/2014 934 0 0,00% IN_810519
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AMFEC PROCESSO
REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto| OR

Denominagao

Support Montage Roue Ar D/G As

Operacéo Plano Vigilancia Defeito potencial Controleé\ctuais D Efeitos do defeito g Classe| Causa do defeito - Accéo Responsavel Data D' S O'-
Recepcéo Matéria
pg‘ Espessura Escassa Variaveis 9 Peca Fragilizadd 7 Falha no processo do 1| 63 OK
Prima fornecedor
Dificul a
Espessura Escassa Variaveis ificuldade na obtencéo Falha no processo do 1] 27 oK
geometria da peca fornecedor
Espessura Escassa Variaveis 9 Problema; em oP 3 Falha no processo do 1| 27 OK
posteriores fornecedor
Espessura excessiva Variaveis 9 Danos na ferramenta Falha no processo do 1( 72 OK
fornecedor
Espessura excessiva Variaveis %flculdade n.a obtencdo 3 Falha no processo do 1| 27 OK
geometria da peca fornecedor
Espessura excessiva Variaveis Problema§ em opP 3 Falha no processo do 1| 27 OK
posteriores fornecedor
Poros em superficie Atributos 9 Pegas.l.ocalmente 7 Falha no processo do 1| 63 OK
fragilizadas fornecedor
Dimensé&o escassa Variaveis 9 Corltorno da peca 3 Falha no processo do 1| 27 OK
incompleto fornecedor
Dimensdo excessiva Variaveis Dificuldades na. utilizaca 3 Falha no processo do 1] 27 oK
do material. fornecedor
Presenca de 6xido Atributos 9 Aspecto defeituoso Falha no processo do 2| 36 OK
fornecedor
Revestimento incorrectd Atributos 9 Nao cumpre .espemflca(;o 1 Falha no processo do 11 9 OK
do cliente fornecedor
Revestimento incorrectd Atributos 9 Deterioragdo prematura % Falha no processo do 1| 45 OK
material fornecedor
Caractgrlstlcas do materfal Atributos Dificuldade qa obtengédo Falha no processo do 1] 27 oK
incorrectas geometria da peca fornecedor
Caractgrlstlcas do materfal Atributos 9 Fissuras Falha no processo do 1| 63 OK
incorrectas fornecedor
Presenca de rebarbas| Atributos Problema; em oP 3 Falha no processo do 1| 27 OK
posteriores fornecedor
Deformacdes Atributos b Problema§ em OP 3 Falha no processo do 1| 27 OK
posteriores fornecedor
Material incorrecto Atributos 9 Problema; em op Falha no processo do 1| 27 OK
posteriores fornecedor
Material incorrecto Atributos 9 Deterioragdo prematura ] Falha no processo do 1| 45 OK
material fornecedor

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro

Pagina -3



&

GRalE

GESTAMP AMFEC PROCESSO Revsdo: 5
PO RTUGAL ndice Produto OR

REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Denominacdo

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operagéo Plano Vigilancia Defeito potencial Controle#\ctuais D Efeitos do defeito q Classe Causa do defeito - Accao Responsavel Data D' S' O'-
Recepgao Entretoises Comprimento Escasso o Né&o cumpre especifica¢d Falha no processo do
. Variaveis 9 2| 90 OK
Excessivo do componente fornecedor
Comprlmento‘ Escasso Variaveis 9 Impossibilidade de 2 Falha no processo do 2| 36 oK
Excessivc montager fornecedc
Diametro interior excessiyo Variaveis 9 N&o cumpre especificac Falha no processo do 1| 18 OK
do componente fornecedor
Diametro interior escassp Variaveis 9| Problemas de montagerp |3 Falha no processo do 1| 27 OK
fornecedor
Protuberancias escassgs Atributos roblemas na operagao 5 Falha no processo do 1| 27 OK
soldadur. forneceda
Material incorrecto Atributos Problema_s em oP Falha no processo do 1] 30 OK
posteriore forneceda
Material incorrecto Atributos l:)Detenoragao grematura g Falha no processo do 1| 50 OK
material fornecedor
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AMFEC PROCESSO

6

GESTAMP oA
ainag PORTUGAL REFERENCIA: 98 077 830/1 8A pdice Produto o
- [Denominagof Support Montage Roue Ar D/G Ass
Operagao Plano Vigiancia Defeito potencial Controlegctuais | D] Efeitos do defeito | §  Classe Causa do defeito | O ‘Acgao Responsavel Data o] s| ol
Corte de Contomo Presenca de rebarbas| Visual 7 Aspectodefeitiosp | 2 Ienta em mau estafio (3 4P oK
Presenca de rebarbas| visual 7 Aspecio defeituos 2 2 oK
Presenca de rebarbas| visual 7 Lesdesnosoperafos| 5 ramBeta em mau estafio |2 10 oK
Presenca de rebarbas| visual 7 Lesoes nos operafjos] 5 uraatferramenta 7 oK
Presenca de rebarbas| visual 7 Impossibilidade de Ferramenta em mau estddo| 2 70 oK
montagem
Presenca de rebarbas| visual 7 Impossibilidade de | 5 Rotura da ferramenta | [2 7 oK
montagem
Presenca de rebarbas| visual 7 Dificuldade de montdgen 3 | Ferramenta em mau estao| 3 §3 ok
Presenca de rebarbas| visual 7_Dificuldade de monqgen 3 Rotura da ferramenta | P4 oK
D 5 visual Problemas de montagkm] 5 70 oK
Deformagdes visual Problemas de montagkm|_5 Avangaewio | 2| 70 oK
D 5 visual Problemas de montagkm| 5 ‘Alinhamento incorrecto] 2 | 70 oK
Deformagdes visual Problemas em O 5 Rotura da ferramenta | [ 4 oK
posteriores
Deformagdes visual Problemas em O | 5 Avanco incorrecto 42 oK
posteriores
Deformagdes visual Problemas em O | 5 Alinhamento incortecto 6 oK
posteriores
Deformagdes visual Aspecto defeituoso| | 2 Rotura dartwnia_| 428 oK
D 5 visual ‘Aspecto defeituoso| | 2 ‘Avango incorecto | 2| 28 oK
Deformagoes visual Aspecto defeituoso| | 2 i 3| a2 oK
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | 1P® p’i“/:éa'a"la SM | problemas de montageth | 5 Alinhamento incorredto| 2 |60 ok
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa 5mnj
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | 1P® p/'\‘/:éa'ama SMs | problemas de montageth | 5 Dimensdes MP tgs 1| 30
calibre PINP Azul 5mm +f-
0.25
calibre PINP Rosa 5mnj
+0.500
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | 21P® p’i\‘/:éa'ama SMs | problemas de montageth | 5 Avango incorrecto | 2| 60 oK
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa smnj
+0.500
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | ©41P"e PP Laranja Smy, | - Problemas em OF | 5 Alinhamento incorrecto 54 ok
+10.3 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa 5mnj
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | S2/1Pre PINP Laranja Smir | Problemas em OP | 5 Dimensdes MP incorrectfis {1 1B
0.3 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +f-
0.25
calibre PINP Rosa smnj
+0.500
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-1.5
Geometria incorrecta | ©41P"e PP Laranja Smiy, | - Problemas em OF | 5 Avango incorrecto 30| ok
+10.3 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa smnj
+0.500
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-1.5
Geometria incorrecta | S2/1Pre PINP Laranja Smity | Nao cumpre i Alinhamento incorrecto| 3 | 18 oK
+-0.3 do cliente
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa 5mnj
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | ©41Pre PP Laranja Smir | Nao cumpre T Dimensdes MP incorrectps [1
0.3 do cliente
calibre PINP Azul 5mm +f-
0.25
calibre PINP Rosa 5mnj
+0.500
Galibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5-1.5
Geometria incorrecta | ©31Pre PP Laranja Smir | Nao cumpre T Avango incorrecto 12)
+-0.3 do cliente
calibre PINP Azul 5mm +f-
calibre PINP Rosa 5mnj
+0.500 ok
" Problemas em OP .
Falta de operacéo visual 7 e 3 Ero de manipulagdo | P afoy
" Problemas em OP ]
Falta de operacéo visual 7 e 3 Falha damaguina | P 430y
" impossibiidade de .
Falta de operacéo visual 7P g 5 Ero de manipulagdo | P 7oy
Falta de operagéo visual 7 Impossibilidade de Falha da maquina P 7
montagem 0K
Mistura de referéncias visual 7_Problemas de montager) 5 Ermo de 2 7qok
Mistura de referéncias visual 7 Problemas de montagen) 5 Organizagao do posto d, | 7,
trabalho incorrecta ok
Mistura de referéncias visual 7 Problemas de montagen) 5 Indentiicagao dos |, | 55
incorrect ok
Mistura de referéncias visual 7 Desajusie de stocks | 5 0 der a 7qoK
Mistura de referéncias visual 7 Desajuste de stocl 5 Organizagao do posto de, | 7
trabalho incorrecta ok
Mistura de referéncias visual 7 Desajuste de stocl 5 Indentificaéo dos 35
incorrect ok
Ermo de a visual I Problemas de montagen] 5 o de 2 7doK
Erro de identificacao visual I~ Desajusie de stock} | 5 o Gsrmanipulacao 7doK
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PORTUGAL

AMFEC PROCESSO
REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto OR

Denominagdo

Support Montage Roue Ar D/G Ass|

Operagao Plano Vigiancia Defeito potencial Controledctuais Efeitos do defeito. | §  Classe Causa do defeito | BRI ‘Acedo Responsavel Daa o]_s[_ ol
Marcagéo Falta de gravacao Visual 7 Perda de tracabilidafle | 1 d®isauficiente q 21 OK
Falta de gravagédo Visual 7 Perda de tracabilidafle | 1 a Haltaracteres n 7 OK
Falta de gravagédo Visual 7 Perda de tracabilidafle | 1 r&dtuporta caractergs |1 OK
Falta de gravagédo Visual 7 Problemas de identificacdo 5 Pisada insuficiente 7 OK
Falta de gravacéo Visual 7 Problemas de identificagcgo 5 Falta de caracteres 1 3p OK
Falta de gravacéo Visual 7 Problemas de identificagcgo 5 Rotura do porta caracteres (1 35 oK
Falta de gravagéo Visual Nao CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Pisada insuficiente 2 oK
Falta de gravagéo Visual Ndo CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Falta de caracteres | |1 1 oK
Falta de gravagéo Visual Ndo CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Rotura do porta caracterps |1 oK
Gravacao ilegivel Visual Perda de tracabilidade | 1 dRissuficiente 21 OK
Gravagao ilegivel Visual Perda de tragabilidade | 1 Desgaste dos caractergs2 [ 14 OK
Gravagao ilegivel Visual Problemas de identificacad 5 Pisada insuficiente 7 OK
Gravagao ilegivel Visual Problemas de ide a0 5 Desgaste dos caracterds [ 2 0 oK
Gravagao ilegivel Visual Nao cumpre especificacdep Pisada insuficiente 2 oK
do clientt
Gravagao ilegivel Visual Nao CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Desgaste dos caracterds | 2 |4 oK
Gravacao incompleta Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 Desgaste dos caractergs2 | 14 OK
Gravagao incompleta Visual 7 Perda de tragabilidagle | 1 Ita Ba caracteres L7 OK
Gravagao incompleta Visual 7 Perda de tracabilidafle | 1 Des'qz:rzrc":err‘: porta- | 5 14 oK
Gravagao incompleta Visual 7 Problemas de |dent|ﬁn"q Desgaste dos caractergs | 2 [0 OK
Gravagao incompleta Visual 7 Problemas de |dent|ﬁn"(# Falta de caracteres | 1| 35 OK
Gravagao incompleta Visual 7 Problemas de identifohéd] Des'qz:rzrc":err‘: porta- 1 51 79 oK
Gravagao incompleta Visual hao CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Desgaste dos caracterds | 2 |4 oK
Gravagao incompleta Visual pao CU";’(’;Zi:’;ec'ﬁca‘;cef Falta de caracteres | |1 1 oK
Gravagdo incompleta Visual [Nao cumpre especificagdes Desiquilibrio no porta- |, [, OK
do clientt caractere
Gravagao incompleta Visual 7 Perda de tracabilidafle | 1 E”;gs;’:g;r L] 20 P
Gravacao incompleta Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 ro i documentagdo| |1 70K
Gravacao incompleta Visual 7 Problemas de identifio: Err;))r;)g:rrgggr na 2| 70 oK
Gravacao incompleta Visual 7 Problemas de identifio: Erro na documentacao| |1 3%)K
Gravacao incompleta Visual Problemas em OP Erro operad?r na 3| 63
Posteriore preparacd oK
. Problemas em OP -
Gravacao incompleta Visual Posteriore Erro na documentacdo| (1 ZJOK
Gravacao incompleta Visual 7 Desajuste de stock| 5 Err;))r;)g:rrgggr na 2| 70 oK
Gravagao incompleta Visual 7 Desajuste de stock 5 rErdocumentagdo| I 350K
Gravagao incompleta Visual [Nao cumpre especificagdes Erro operad?r na gl 5
do client¢ preparacd 0K
Gravagao incompleta Visual [Nao cumpre especificacdep Erro na documentagéo| |1 {
do client¢ oK
Gravagao incompleta Visual 7 Mistura de referéncigs | 5 E”;gs;’:g;r " 12] 70 |k
Gravacao incompleta Visual 7 Mistura de referéncigs | 5 ro Ba documentacdo| |1  3pOK
Gravagéo fora de posicd Visual 7  Perdade tracatididg 1 Falha de passo na maquina] 1 Z)K
Gravagao fora de posic Visual 7 Perda de tracatididd 1 Pegas de ajuste/arrangie | 2 8K
Gravagao fora de posic Visual 7 Problemas de idegifo| 5 Falha de passo na maqying
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Gravacao fora de posicgo Visual 7 Problemas de idtegifo| 5 Pecas de ajuste/arrandue | 2 |}
Gravacao fora de posicgo Visual 7 Deformagdes Fallpaso na maquirja 4PoK
Gravagéo fora de posicdo Visual 7 Deformagdes Pecajsiste/arranque] 940K
Gravagéo fora de posicgo Visual Problemas de 5 Falha de passo na maqujna| 1 )
montagem/soldadu K
Gravagéo fora de posicdo Visual Problemas de 5 Pecas de ajuste/arranqie | 2 78
montagem/soldadu K
Degradagcéo das
Gravagdo fora de posicgo Visual fropriedades mecéanicas |dd Falha de passo na maqujnal 1 #9
materia OK
Degradagcéo das
Gravagéo fora de posicgo Visual fropriedades mecéanicas |dd Pecas de ajuste/arrangfie | 2 8
materia OK
~ - A a0 cumpre especificacdle; i
Gravagéo fora de posicgo Visual y do cliente T Falha de passo na maqujna| 1 bk
~ - A a0 cumpre especificacdle; |
Gravagéo fora de posicdo Visual y do clientc f Pecas de ajuste/arranqie | 2 L6K
Profundidade de gravad) Visual 7 Deformagdes v Excesso de pisada 2 %ﬁ(
excessiv
Profundidade de gravad Visual 7 Deformagdes by Ajuste incorrecto do port: | og
excessiv caractere OK
Profundidade de gravad Visual 7 Deformagdes by Desiquilibrio no porta- 2| o8
excessiv caractere OK
Profundidade de gravad| Visual 7 Deformagdes v Pecas de ajuste/arranfjugd 2 (9[@
excessiv
Profundidade de gravad Visual 7 Problemas de 5 Excesso de pisada 7[b
excessiv montagem/soldadu K
Profundidade de gravad Problemas de Ajuste incorrecto do portq-,
Visual 7 5 2| 70
excessiv montagem/soldadu caractere OK
Profundidade de gravad Visual 7 Problemas de 5 Desiquilibrio no porta- 2| 70
excessiv montagem/soldadu caractere OK
Profundidade de gravad Visual 7 Problemas de 5 Pecas de ajustelarrangle | 2 78
excessiv montagem/soldadu K
Degradagcéo das
Profundidade de gravac| Visual 7| propriedades mecéanicas |db Excesso de pisada 9B
excessiva N oK
materia
Degradagcéo das .
Profundidade de gravad Visual 7| propriedades mecanicas | Ajuste incorrecto do port: 2| o8
excessiva N caracteres oK
materia
Degradagcéo das .
Profundidade de gravad Visual 7| propriedades mecanicas | Desiquilibrio no porta- 2| o8
excessiva N caracteres oK
materia
Degradagcéo das
Profundidade de gravad Visual 7| propriedades mecanicas [do' Pecas de ajuste/arrangfie | 2 8
excessiva N oK
materia
Profundidade de gravad Visual 7 N&o cumpre especlﬁcagcef Excesso de pisada 210
excessiv do cliente K
Profundidade de gravad Visual 7 N&o cumpre especificaco) ef Ajuste incorrecto do port: 5| q
excessiv do cliente caractere OK
Profundidade de gravad Visual 7 N&o cumpre especlﬁcagcef Desiquilibrio no porta- 2| 14
excessiv do cliente caractere OK
Profundidade de gravad Visual 7 N&o cumpre especlﬁcagcef Pecas de ajuste/arrangle | 2 16
excessiv do cliente K
Deformagdes Visual Problemas em OP 3 Excesso de pisada 6|
¢ Posteriore P fox
Deformagdes Visual Problemas em OP 3 Ajuste incorrecto do port: 5| 63
Posteriore caractere OK
Deformagdes Visual Problemas em OP 3 Desiquilibrio no porta- 2| a2
Posteriore caractere OK
~ . Problemas em OP |
Deformagdes Visual Posteriore 3 Pecas de ajuste/arranqye | 2 ek
~ . Na&o cumpre especificacdle; .
Deformagdes Visual do clientc T Excesso de pisada 25k
Deformagdes Visual Néo cumpre especificacdes Ajuste incorrecto do portd-, | |
do cliente caractere OK
Deformagdes Visual N&o cumpre especlﬁcagcef Desiquilibrio no porta- 2| 14
do cliente caractere OK
~ . N&o cumpre especificacofe; |
Deformagdes Visual do cliente Y Pegcas de ajuste/arranqye | 2 14y
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&

GESTAMP

Operagao

GESTAMP

PORTUGAL

AMFEC PROCESSO
REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

6

PSA

ndice Produtol

OR

Plano Vigilancia

Defeito potencial

Controleg\ctuais

D

Efeitos do defeito E|

Classe

Causa do defeito

Acgdo

Responsavel

Data

[Denominagof Support Montage Roue Ar D/G Ass

]

S

|

Dobragem

Presenca de fissuras

Visual

7 Pegas inutilizadag

Caracteristicas mecanic
incorrectas

M| 35

oK

Presenca de fissuras

Visual

7 Pegas inutilizadag

rfienta em mau esta

OK

Presenca de fissuras

Visual

7 Perdade

Caracteristicas mecanic
incorrectas

M| 35

oK

Presenga de fissuras

Visual

7 Perdade

em mau estado | 2

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm

1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

0.25
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

+-0.3
calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas de montager

Caracteristicas mecanic}
incorrectas

1| 30

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3

calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

calibre P/NP Azul 5mm +{-
0.25

s

Problemas de montager

Parametros de maquin
incorrectos

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

calibre P/NP Rosa 5mi

calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas de montager

Ferramenta em mau

staflo 2

OK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm

1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

0.25
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

+-0.3
calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas de montager

Rotura da ferrames

ta| 2

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3

calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

calibre P/NP Azul 5mm +{-
0.25

s

Problemas de montager

Alinhamento incorre

to| 2

60

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

calibre P/NP Rosa 5mi

calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas em OP
posteriores

Caracteristicas mecanic}
incorrectas

1| 18

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm

1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

0.25
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

+-0.3
calibre P/NP Azul 5mm +{-

-

s

Problemas em OP
posteriores

Parametros de maquin
incorrectos

2| 36

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3

calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

calibre P/NP Azul Smm +{-
0.25

s

Problemas em OP
posteriores

Ferramenta em mau est

ido| 3

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

calibre P/NP Rosa 5mi

calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas em OP
posteriores

Rotura da ferramenta

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm

1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

0.25
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

+-0.3
calibre P/NP Azul 5mm +{-

=

s

Problemas em OP
posteriores

Alinhamento incorrecto

54

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3

calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

calibre P/NP Azul 5mm +{-
0.25

s

Néo cumpre

[ i mecanic{

do cliente

incorrectas

oK

Geometria incorrecta

calibre P/NP Roxo 5mm
1
calibre P/NP Vermelho

5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m

calibre P/NP Rosa 5mi

calibre P/NP Azul 5mm +{-

-

s

Néo cumpre
do cliente

de maquin
incorrectos

oK

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3
calibre PINP Azul 5mm +

0.25
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

=

s

Néo cumpre

do cliente

em mau est

ido| 3

oK

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.51-1.5
calibre P/NP Laranja 5m
+0.3

calibre P/NP Azul 5mm +|
0.25

calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0

s

Néo cumpre
do cliente

Rotura da ferramenta

oK

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro
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Calibre PINP Roxo 5mm (/-
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometria incorrecta | ©41Pre PP Laranja Smir | Nao cumpre Alinhamento incorrecto| 1 ok
103 do cliente
calibre PINP Azul 5mm (-
0.25
calibre P/NP Rosa 5mnf
+0.5/0
Calibre PINP Roxo 5mm {-
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometria incorrecta | “41P"® PP LaraniaSmit, | pocag jnuiizadas | Caracteristicas mecanicpy | 5o ok
+03 incorrectas
calibre PINP Azul 5mm (-
calibre P/NP Rosa 5mnf
+0.5/0
Calibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometia incorrecta | “41P"® PP LaraniaSmit, | pocag jnuiizadas | Parmetros de maquing , | gy ok
+03 incorrectos
calibre PINP Azul 5mm -
calibre P/NP Rosa 5mnf
Calibre PINP Roxo 5mm {-
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometria incorrecta | 21P® p/'\‘/:éa'ama Sming Pegas inutilizadas | b Ferramenta em mau edtado 2 | 60 oK
calibre PINP Azul 5mm -
0.25
calibre P/NP Rosa 5mnf
+0.5/0
Calibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre PINP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometria incorrecta | 1P® p’i“/:éa'a"la S| pegasinutiizadas | b Rotura da ferramenth | 2 |60 oK
calibre PINP Azul 5mm -
calibre P/NP Rosa 5mnf
+0.5/0
Calibre PINP Roxo 5mm -
1
calibre P/INP Vermelho
5mm-0.5/-L.5
Geometria incorrecta | 1P® p’i“/:éa'a"la S| pegasinutiizadas | b Alinhamento incorrecto| 2 | 60 oK
calibre PINP Azul 5mm (-
calibre P/NP Rosa 5mnf
de materi]! Visual 7 Aspecto defeituos] | 2 a a 42[0K
Arrastamento de materidi Visual 7 Aspecto defeituosq | 2 errdinenta em mau estafio | 3 43,
Arrastamento de materid| Visual 7 Aspecto defeituos] | 2 OWR da ferramenta | 240K
Arrastamento de materidl Visual 7 Aspectodefeituosd | 2 imesdes MP incorrectgs L 1ft
de materidl Visual 7 Presenca de rebarll| Ma a 9 70[ok
Arrastamento de materidi Visual 7 Presenga de rebartds Ferramenta em mau estddo| 2 [g
Arrastamento de materid| Visual 7 Presenca de rebards, Rotura da ferramenta | |2 7)OK
Arrastamento de materidl Visual 7 Presenca de rebartf| Dimensdes MP incorrecths 1 3
D 5 Visual Problemas de montagbm] 5 700K
Deformagdes Visual Problemas de montagpm] 5 2[ 70]ok
D 5 Visual Problemas de montagbm] 5 2 70[oK
Deformagdes Visual Problemas em OP | 5 Rotura da ferramenta | [2 4
posteriores fok
. - Problemas em OP -
| - 4
Deformagges Visual posterores 3 Avango incorrecto 2ok
Deformagdes Visual Problemas em OP Alinhamento incorrecto! &
posteriores ok
Deformagdes Visual Aspecto defeituoso| | 2 Rotura darieenta_| 2 28|0K
D 5 Visual Aspecto defeituoso| | 2 Avango inctoe_| 2| 28 |OK
Deformagdes Visual Aspecto defeituoso| | 2 i : 3| 42]oK
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituiosd | 2 Fallmita dasucatly |3 4JOK
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituos] | 2 28J0K
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituos 2 Manutengdo incorrecta da, | - g
ferramenta 0K
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituosd | 2 Acumulagdo de residuos |, | g ok?
Marcas de sucata Visual ; ProblemasemOP |, Falha na saida da sucala | 3 fg
posteriores K
Marcas de sucata Visual ; ProblemasemOP |, Rotura da ferramenta | [2 4
posteriores [OK
arcas de sucata Vil . ProblemasemOP | Wanutengao ncorrecta d, | >
posteriores ferramenta 0K
arcas de sucata Vil . ProblemasemOP | Acumulagao de residuos| [, |
posteriores OK???
Marcas de sucata Visual 7 Pecas 5 Falkaida dasucaly |2 700K
Marcas de sucata Visual 7 Pecasi 5 70[oK
Marcas de sucata Visual 7 Pecasinutiizadas| | 5 Manutengdo incorrecta da, | 7,
ferramenta 0K
Marcas de sucata Visual 7 Pecasinutiizadas| | 5 Acumulagdo de residuos |, | 7o k2
. Problemas em OP .
Falta de operagao Visual T e 3 Erro de manipulaggo | P 42oy
Falta de operagéo Visual ; ProblemasemOP |, Falha da maquina P
eriores 0K
Falta de operagéo Visual Impossibilidade de | Erro de manipulacdo | P 700y
. impossibilidade de p
Falta de operagao Visual rontagom Falha damaguina | P 700y
Mistura de referéncias Visual [7_Problemas de montader) 5 Ermo de a 74ok
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen) 5 Organizagao do posio dp, | 7,
trabalho incorrecta ok
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen) 5 Indentficacao dos |, | 5
incorrect ok
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockk | 5 10 dg a 74oK
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockl 5 Organizagao do posto de, | 7
trabalho incorrecta ok
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockl 5 Indentificagao dos |, | 55
incorrect; OK
Ermo de a Visual Problemas de montagen| 5 o & a 7doK
Ermo de identificacao Visual Desajuste de stocky | 5 o e manipulagao 7doK
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6

< I AMFEC PROCESSO

PSA
ainag PORTUGAL REFERENCIA: 98 077 830/1 8A adice Produto o
- [Denominagof Support Montage Roue Ar D/G Ass
Operagao Plano Vigiancia Defeito potencial Controlegctuais | D] Efeitos do defeito | §  Classe Causa do defeito | O ‘Acgao Responsavel Data o] s| ol
Furagao - -
Presenga de rebarbas Visual 7 Aspecto defeitiosp | 2 rhenta em mau estago 3 42 ok
Presenca de rebarbas] Visual 7 Aspecto defeitosp | 2 2 oK
Presenca de rebarbas Visual 7 Lesdes nosoperaros| 5 rameta em mau estafio |2 70 oKk
Presenga de rebarbas| Visual 7 Lesbes nos operarjos] 5 UraRit ferramenta 7 oK
Presenca de rebarbas| Visual 7 Impossibilidade de Ferramenta em mau estddo| 2 70 oK
montagem
Presenca de rebarbas| Visual 7 Impossibilidade de | 5 Rotura da ferramenta | [2 7 oK
montagem
Presenga de rebarbas Visual 7 Dificuldade de montdgefn 3 | Ferramenta em mau estado| 3 §3 oK
Presenca de rebarbas] Visual 7_Dificuldade de montdgeln 3 Rotura da ferramenta | P4 oK
Deformagdes taco N 1)43";"‘:“”“:' N4 deg | Aspecto defeituoso | P Ferramenta em mau edtado 3 | 36
Deformagdes taco N 1)43";"‘:“”“:' N4 deg | Aspecto defeituoso | P Rotura da ferramenth | 2 [24
Deformagdes tacoN°14 e ONP N4 deg | p et defeituoso | P Ajuste do processo |, |,
0.3mm incorrecto
Deformagdes taco N 1)43";"‘:“”“:' Ne4deg | Impossibilidade de Ferramenta em mau estddo| 2 $0
Deformagdes tacoN"14e oNP N°4 des | Impossibilidade de | Rotura da ferramenta | |2 6
0.3mm montagem
Defomacoes | 0 N 14 € 0 NP N4 db [ Impossibidade de | ¢ Ajuste do processo |, | oo
0.3mm montagem incorrecto
Deformagdes taco N 1)43";"‘:“”“:' N4 s | Dificuidade de montagefh [3 Ferramenta em mau eftado & | 5
Deformagdes taco N 1)43";"‘:“”“:' N4 s | Dificuidade de montagefh [3 Rotura da ferramenta | 2| 36
Deformagdes tacoN°14 e 0 NP N°4 deg | i dade de montagen [3 Ajuste do processo |, | 5o
0.3mm incorrecto
Calibre PINP N°11 (75m|
+0/-0.5)
I Calibre PINP N° 9 Impossibilidade de
Diametoincorrecto | (S0 R 15y |© antagem 5 Ferramenta em mau estgdo| 2 §0
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)
Calibre PINP N°1L (75mf
+0-0.5)
" Calibre PINP N° 9 Impossibilidade de
Diametro incorecto | ST IT T 6 ontagem 5 Rolura da ferramenta| |2 6
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +10.20)
Calibre PINP N°11 (75m|
+0/-0.5)
I Calibre PINP N° 9 "
Diametioincortecto |\ 5%or 26 15y | 6| Difeuidade de montagenn [3 Ferramenta em mau estqdd | 54
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)
Calibre PINP N°1L (75mf
+01-0.5)
" Calibre PINP N° 9
Diametroincortecto | SR TN T | 6 | Difcldade de montagenh (3 Rotura da ferramenta | 2 |36
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +10.20)
Calibre e posigao N° 3 de
0.6mm
calibre de posigao N° 5 de
Furo deslocado o odmm | Impossbiidadede g Ferramenta em mau estgdo| 2 §0
calibre de posigao N° 8 dé montagem

0.6mm
calibre de posigao N° 6 de

0.5mm
calibre de posicao N° 3 de
6mm
calibre de posicdo N° 5 de
Furo deslocado Amm_ g| mpossblidade de Rotura da ferramenta | 2 6
calibre de posigéo N° 8 de montagem
6mm
calibre de posigéo N° 6 de
5mm

Calibre e posigao N° 3 de
0.6mm
calibre de posigao N° 5 de
Furo deslocado - Odmm_ 6 | Dificuldade de montagerh |3 Ferramenta em mau estadd | 54
calibre de posigao N° 8 dé
0.6mm

calibre de posigdo N° 6 de
0.5mm

calibre de posicao N° 3 de

calibre de posigdo N° 5 de

Furo deslocado . 6| Dificuldade de montage [3 Rotura da feramenta | 2 {36
calibre de posigéo N° 8 de

calibre de posigéo N° 6 de

calibre de posicao N° 3 e
.6mm
calibre de posigdo N° 5 de
.4mm N&o cumpre
calibre de posigdo N° 8 de do cliente
.6mm
calibre de posigdo N° 6 de
.5mm
Calibre de posicao N° 3 de

Furo deslocado T emmauestgdo| 3 18

0.6mm

calibre de posicdo N° 5 de
0.4mm Nao cumpre

calibre de posigéo N° 8 de do cliente

Furo deslocado T Rotura da ferramenta | |2 1]

0.6mm
calibre de posigéo N° 6 de

0.5mm

calibre de posicao N° 3 e
0.6mm

calibre de posigdo N° 5 de
0.4mm N&o cumpre Ajuste do processo

calibre de posigao N° 8 de do cliente incorrecto

Furo deslocado

0.6mm
calibre de posigao N° 6 de

Calibre PINP N°11 (75mj

+0/-0.5)

Calibre PINP N° 9 Impossibilidade de

(12.9mm +0.05/-0.15) montagem
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

Calibre PINP N°11 (75mj

+01-0.5)

Falta de furo 5 Ferramenta em mau estddo| 2 0

>

Falta de furo 5 Rotura da ferramenta | |2 6

>

Calibre PINP N° 9 impossibiidade de
(12.9mm +0.05/-0.15) montagem
Calibre P/NP N° 10
(6.7mm +/-0.20)
Calibre P/NP N°11 (75mifn
+0/-0.5)
Calibre P/NP N° 9 Né&o cumpre
Falta de furo (12.9mm +0.05/-0.15) | © do cliente
Calibre P/NP N° 10
(6.7mm +-0.20)
Calibre P/NP N°11 (75mi
+01-0.5)
Calibre P/NP N° 9 6 N&o cumpre
(12.9mm +0.05/-0.15) do cliente
Calibre P/NP N° 10
(6.7mm +/-0.20)
Calibre P/NP N°11 (75mifn
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9 Néo cumpre 5 Ajuste do processo
(12.9mm +0.05/-0.15) do cliente incorrecto
Calibre P/NP N° 10
(6.7mm +-0.20)
Calibre P/NP N°11 (75m
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9 impossibiidade de
(12.9mm +0.05/-0.15) montagem
Calibre P/NP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

T emmauestgdo| 3 18

Falta de furo T Rotura da ferramenta | |2 1]

Falta de furo 12

Ovalizagéo do furo Ferramenta em mau estddo| 3 90

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro Pagina - 10



Ovalizagéo do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

Impossibilidade de
montagem

Rotura da ferramenta

Ovalizagao do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

>

Dificuldade de montager

Ferramenta em mau e

tado 8 | 5

Ovalizagéo do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Dificuldade de montage

Rotura da ferrament

| 2 (36

Ovalizagao do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)

Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

>

Nao cumpre

do cliente

em mau est

do|3 18

Ovalizagéo do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)

Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Néo cumpre

do cliente

Rotura da ferramenta

Ovalizagao do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

Nao cumpre

do cliente

Ajuste do processo
incorrecto

Obstrugéio do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

Impossibilidade de
montagem

Ferramenta em mau est;

do| 2 60

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

Impossibilidade de
montagem

Rotura da ferramenta

Obstrugéio do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Impossibilidade de
montagem

Falha na saida da suca|

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

>

Impossibilidade de
montagem

Ajuste do processo
incorrecto

Obstrugéio do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)

Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Dificuldade de montage

Ferramenta em mau e:

tado 8 | 5

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

Dificuldade de montager

Rotura da ferrament

| 2 (36

Obstrugéio do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Dificuldade de montage

Falha na saida da suf

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

>

Dificuldade de montager

Ajuste do processo
incorrecto

Obstrugéio do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

Néo cumpre

do cliente

em mau est:

do| 3 18

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

>

Nao cumpre

do cliente

Rotura da ferramenta

Obstrugéio do furo

Calibre PINP N°11 (75mj
+01-0.5)

Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +-0.20)

>

Néo cumpre

do cliente

Falha na saida da suca|

Obstrugdo do furo

Calibre P/NP N°11 (75mj
+0/-0.5)
Calibre PINP N° 9
(12.9mm +0.05/-0.15)
Calibre PINP N° 10
(6.7mm +/-0.20)

Nao cumpre

do cliente

Ajuste do processo
incorrecto

Marcas de sucata

Visual

Aspecto defeituos:

Fallmio da sucat;

Marcas de sucata

Visual

Aspecto defeituos

Marcas de sucata

Visual

=

Aspecto defeituos

~

Ferranemtmau esta

o 4]

Marcas de sucata

Visual

Aspecto defeituos

Incumprimento da

Marcas de sucata

Visual

Fallsaida da sucat

Pecas

Marcas de sucata

Visual

Pegas i

Marcas de sucata

Visual

SEEIRIE

Pegas inutilizadas|

o ool

Ferranaznimau esta

o 7

Marcas de sucata

Visual

Pegas inutilizadas|

@

Incumprimento da

2| 70

Falta de operagdo

Visual

=

Problemas em OP
posteriores

Erro de manipulagdo

Falta de operagéo

Visual

=

Problemas em OP
posteriores

Falha da maquina

Falta de operagdo

Visual

=

Impossibilidade de
montagem

Erro de manipulagdo

Falta de operagdo

Visual

=

Impossibilidade de
montagem

Falha da maquina

Mistura de referéncias

Visual

=

Problemas de montaden|

Ero de

Mistura de referéncias

Visual

=

Problemas de montagel

Organizagao do posto d
trabalho incorrecta

N

70

Mistura de referéncias

Visual

=

Problemas de montagel

Indentificacao dos
incorrect

35

Mistura de referéncias

Visual

=

Desajuste de stock]

1o dg

Mistura de referéncias

Visual

=

Desajuste de stock

Organizagao do posto
trabalho incorrecta

Mistura de referéncias

Visual

=

Desajuste de stock

Indentificagéo dos
incorrect:

35

Ero de

Visual

Problemas de montagr|

Mo de a

Erro de identificagdo

Visual

Desajuste de stock:

o e manipulagéo

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro
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(J GESTAMP AMFEC PROCESSO | PSA
PORTUGAL . dice Produt OR
ST REFERENCIA: 98 077 830/1 8A Benerimiio i s Ko RO/ s

Operagao ‘Plano Vigiancia Defeito potencial Contolesctuais | D] Efeitos do defeito Classe] “Causa do defeito ! “Accao Responsavel Data o] s _o'!
Calibr Caracteristi a
alibragem Presenga de fissuras Visual 7 Pegas inutiizadas 5 aracterlsticas mecanicas, | 55
incorrectas
Presenca de fissuras Visual 7 Pecas inutilizadas 5 renta em mau estado |2 7]
Caracteristi a
Presenga de fissuras Visual 7 Perdade 5 aracterlsticas Mecanicas, | 55
incorrectas
Presenca de fissuras Visual 7 Perdade 5 | Feramentaemmauestafio | 2 o

calibre PINP Verde 3mm {/-
Néo cumpre especificagaps Parametros de méguin

Estiramento excessivo | ajiore p/p Amarelo 3min” do cliente incorrectos 2|2
Calibre PINP Verde 3mm {1~
Néo cumpre especificagd: Caracteristicas mecanicds,
Estiramento excessivo | ajiore p/p Amarelo 3min” do cliente 1 incorrectas te

calibre PINP Verde 3mm /-

Estiramento excessivo | Ao cumpre especificacd
calibre PINP Amarelo 3m do dliente

calibre PINP Verde 3mm /-

Espessura incorrecta | (1

Nao cumpre especificacdf:
Estiramento excessivo | ajiore p/p Amarelo 3min” do cliente 1

calibre PINP Verde 3mm /-

Ferramenta em mau estafio [ 3 18

Problemas em OP Parametros de maquin

Estiramento excessivo f e pNp Amarelo i posteriores 3 incorrectos 2| 36
Galibre PINP Verde 3mm {1~
Estiramento excessivo 6 Problemas em OP 3 Caracteristicas mecanic 51 18
calibre PINP Amarelo 3mi posteriores incorrectas
Galibre PINP Verde 3mm {1~
Problemas em OP
Estiramento excessivo calibre PINP Amarelo 3m 6 posteriores 3 Espessuraincorrecta | 1| 18
Galibre PINP Verde 3mm {1~
Problemas em OP
Esti e 6 3 Fe ta t 3 4
Siramento excessivo | cajibre pNP Amarelo 3m posteriores eriamenta em mau estzlo
Galibre PINP Verde 3mm {1~
Estiramento excessivo 6 Rotura posterior Parametios de maquing , | g,

calibre PINP Amarelo 3m

calibre PINP Verde 3mm /-

incorrectos

Caracteristicas mecanicds.
Estiramento excessivo 6 Rotura posterior 1| 54

calibre PINP Amarelo 3mi incorrectas
Calibre PINP Verde 3mm 4/~
EStiramento excessivo [ o oL eto 3mb® Rotura posterior Espessura incorrect: 1 |54
Calibre PINP Verde 3mm 4~
Estiramento excessivo calibre PINP Amarelo 3m 6 Rotura posterior Ferramenta em mau estafid | 54
0.2
Arastamento de materid Visual 7 Aspectodefeituosd | 2 Gliicaio | 3 42
Arrastamento de materiz Visual 7 Aspecto defeituose 2 errafmenta em mau estafio | 3 2
Arastamento de materid Visual 7 Aspectodefeituosd | 2 OuR da ferramenta | P2
Arrastamento de materiz Visual 7 Aspecto defeituos 2 Dimensdes MP incorrectgsl | 14
Arastamento de materid Visual 7 Presenca de rebarths Malubrificagao | 470
Arrastamento de materiz Visual 7 Presenca de rebarbp§ Ferramenta em mau estaflo | 2 0
Arastamento de materid Visual 7 Presenca de rebarths Rotura da ferramenta | 27|
Arrastamento de materiz Visual 7 Presenca de rebarbp§ Dimensdes MP incorrectgsl | 35
Arastamento de materid Visual 7_Sobreposigio derfai} 5 Ma lubrificagio | 2| 70
Arrastamento de materiz Visual 7  Sobreposicéo deriabt¢ 5 Ferramenta em mau estafi@ | 70
Arastamento de materid Visual 7_Sobreposigio derfai} 5 Rotura da feramenta | 2| 70
Arrastamento de materiz Visual 7  Sobreposicéo deriabt¢ 5 Dimensdes MP incorrectgsl | 35
Deformagges tacoN t‘;ﬂ‘:ﬂ”p N4dt6 | problemas de montagerh |5 Rotura da ferramenta [ 2| 60
Deformagdes tacoN°14€ ONPNAdp o | oo nas de montagerh | 5 Avancoincorrecto | 2| 60
Deformagdes tacoN t‘;ﬂ‘:ﬂ”p N4dt6 | problemas de montagerh |5 Alinhamento incorrecto | 2| 60
Deformagdes tacoN°14e oNPN*d o] Problemasem OP | Rotura da ferramenta | 2| 36
posteriores
Deformagses tacoN°14e ONPN°4df o Problemasem OP |5 Avancoincorrecto | 2| 36
0.3mm posteriores
Deformagdes tacoN°14e oNPN*d o] Problemasem OP | Alinhamento incorrecto | 3| 54
posteriores
Deformagdes tacoN t‘;ﬂ‘:ﬂ”p N4dee | aspecto defeituoso Rotura da ferramenta [ 2| 24
Deformagdes tacoN"14e ONPNAdR o1\ oo defeituoso | Avancoincorrecto | 2| 24
Deformagdes tacoN t‘;ﬂ‘:ﬂ”p N4dee | aspecto defeituoso Alinhamento incorrecto | 3| 36
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta calibre P/NP Laranja 5mi 6| Problemas de montage 5 Caracteristicas mecanicz 1| 30

103 incorrectas
calibre P/NP Azul 5mm +
0.25

calibre PINP Rosa 5m

calibre PINP Roxo 5mm ¢f-

1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.5/-1
calibre PINP Laranja 5m problemas de montager}y |5 Parametros de maquin
+0.3 incorrectos
calibre PINP Azul 5mm +

Geometria incorrecta

0.25
calibre PINP Rosa 5m
+0.5/0

calibre PINP Roxo 5mm ¢f-
1

calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-15

calibre PINP Laranja 5m
+0.3

Geometria incorrecta 6| Problemas de montagerfi |5 Ferramenta em mau estafia | 60

calibre P/NP Azul 5mm +
calibre PINP Rosa 5m

+0.5/0
calibre PINP Roxo 5mm ¢f-
1

calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-15

Geometiaincorrecta | CAIbre PINP Laranja 5my

roa 6| Problemas de montagerfi |5 Rotura da ferramenta | 2| 60
calibre PINP Azul 5mm +
0.25

calibre PINP Rosa 5m

calibre PINP Roxo 5mm ¢f-

1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.5/-1
calibre PINP Laranja 5m
0.3

calibre P/NP Azul 5mm +

Geometria incorrecta Problemas de montagerj |5 Alinhamento incorrecto [ 2| 60

0.25
calibre PINP Rosa 5m
+0.5/0

calibre PINP Roxo 5mm ¢f-
1

calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-15
calibre P/NP Laranja Smi Problemas em OP Caracteristicas mecanic:
+-0.3

Geometria incorrecta s
posteriores incorrectas

©
5

calibre P/NP Azul 5mm +

calibre PINP Rosa 5m
+0.5/0

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro Pagina - 12



calibre PINP Roxo 5mm
1

calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-15

Problemas em OP

Parametros de maquin

Geometria incorrecta | S2ibre P/NP Laranja Smin o 3 2| 36
+03 posteriores incorrectos
calibre PINP Azul 5mm +
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta | S2ibre P/NP Laranja Smin Problemas em OP | 5 Ferramenta em mau estalig | 54
103 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm-0.5/-1
Geometria incarrecta | C2libre P/NP Laranja 5m Problemas em OP | 5 Rotura da ferramenta | 2| 36
103 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta | S2ibre PINP LaranjaSming | Problemasem OP | 5 Alinhamento incorrecto | 3| 54
+03 posteriores
calibre PINP Azul 5mm +
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometiaincorrecta | €abre PINP Laranja smih | Néo cumpre especificagd Caracteristicas mecanicds, | ¢
103 do dliente incorrectas
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm-0.5/-1
Geometiaincorrecta | €abre PINP Laranja smih | Néo cumpre especifiagd Parametros de maquing , | 1,
103 do dliente incorrectos
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta | S2ibre PINP Laranja Smin o | Nao cumpre especificacdpy Ferramenta em mau estafié | 18
+:03 o cliente
calibre PINP Azul 5mm +
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta | S2ibre PINP Laranja Smin o | Nao cumpre especificacdpy Rotura da ferramenta | 2| 12
103 do dliente
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -0.5/-1
Geometriaincorrecta | ©4Pre P "',Z)L;'a"'a SN |  pecas inutlizadas Alinhamento incorrecto | 2| 60
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta calibre P/NP Laranja Smi s Pegas inutlizadas Caracteristicas mecanicz 20
+0.3 incorrectas
calibre PINP Azul 5mm +
calibre P/NP Rosa 5mi
+0.5/0
calibre P/NP Roxo 5mm ¢f-
1
calibre P/NP Vermelho
5mm -05/-1.5
Geometria incorrecta | C2ibre P/NP Laranja Smin Pecas inutilizadas Parametios de maquing , | g,
103 incorrectos
calibre PINP Azul 5mm +
025
calibre P/NP Rosa 5mi
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituoso| Falha na saida da sucath3 | 42
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituos Rotura da feramenta | 2| 28
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituosol Manutengao incorrectad, | g
ferramenta
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituosol Acumulagao de residuos fle | g
galvanizado
Marcas de sucata Visual ;  ProblemasemOP Falha na saida da sucath3 | 63
posteriores
Marcas de sucata Visual ; ProblemasemoP 1, Rotura da feramenta | 2| 42
posteriores
arcas do sucata Vot [ ProblemasemOP | Wanutengao ncorrecta dh |
posteriores ferramenta
Marcas de sucata Visual [, ProblemasemOP | ‘Acumulagao de residuos fls [
posteriores galvanizado
Marcas de sucata Visual 7 Pecas inutilizadas 5 Falha na saida da sucath1 | 35
Marcas de sucata Visual 7 Pegas inutiizadas| | 5 Rolura da feramenta | 2| 70
Marcas de sucata Visual 7 Pecas inutilizadas, 5 Manutengao incorrectad, (7o
ferramenta
Marcas de sucata Visual 7 Pegasinutiizadas| | 5 Acumulagao de residuos fie |
galvanizado
3
Falta de operacéio Visual ;  ProblemasemOP 4 Erro de manipulacio | 2| 42
posteriores
- Probl oP "
Falta de operagéo Visual 7 Problemas em 3 Falhadamaquina | 2| 42
posteriores
Falta de operagdo Visual 7 Impossibiidade de Ero de manipulagéo | 2| 70
montagem
N Tmpossibiidade -
Falta de operagio Visual ; Impossiblidade de ) Falhadamaquina | 2| 70
montagem
Mistura de referéncias Visual |7 Problemas de montader 5 Erro de 2| 70
Mistura de referéncias Visual |7 Problemas de montagen| 5 Organizagio do postod | 7
trabalho incorrecta
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagern| 5 Indenificagao dos I | 3¢
incorrect
Mistura de referéncias Visual 7 Desajustedestocd | 5 Erro de manipulagéo | 2| 70
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock 5 Organizago do posto dt 70
rabalho incorrecta
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock 5 Indenificacao dos 35
incorrectal
Ero de Visual Problemas de montaggm| 5 Erro de 2| 70
Eno de identificagao Visual Desajuste de stock 5 Erro de manipulagdo | 2| 70
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GESTAMP

Operagao

GESTAMP

PORTUGAL

AMFEC PROCESSO

REFERENCIA:

98077 830/1 8A

Revisdo:

6

Cliente:

PSA

Indice Produtd

OR

Plano Vigilancia

Defeito potencial

Controles Actuais

Eftds do defeito Classe]

Causa do defeito

Acgao

Responsa

Data

~Tos

>

Separagao

Presenca de rebarb:

Visual

Aspecto defeituos 2

Ferramentaeesi)

[Denominagéo| Support Montage Roue Ar D/G Ass|

Presenca de rebarba:

Visual

Aspecto defeiluo: 2

Rotura da fear}

Presenca de rebarb:

Visual

Leses nos operafos 5

Ferramenim @stanf

b1 7

Presenca de rebarb:

Visual

Leses nos operafos] 5

Rotura dariearar

Presenca de rebarb:

Visual

Impossbiidade de

Ferramenta em mau est;

do| 2

Presenca de rebarba:

Visual

montagem
impossbildade de
montagem

Rotura da ferramenta

Presenca de rebarb:

Visual

Dificuldade de montagefn 3

Ferramentateestad]

D3 6

Presenca de rebarba:

Visual

7

Dificuldade de montagefn 3

Rowraatadeta

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm

calibre PINP Vermelho

05/

m
calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

1

calibre PINP Azul Smm +/

calibre PINP Rosa 5

1

5i0

Problemas de montagem |5

Caracteristicas mecanic
incorrectas

1] 30

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5
calibre PINP Laranja 5mi
calibre PINP Azul Smm +/

025
calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas de montagei |5

Parametros de maquin
incorrectos

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5

calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

calibre PINP Azul Smm +/
025

calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas de montagei |5

Ferramenta em mau estg

| 60

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm

calibre PINP Vermelho

05/

m
calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

1

calibre PINP Azul Smm +/

calibre PINP Rosa 5

1

5i0

Problemas de montagem |5

Rotura da ferrame:

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5
calibre PINP Laranja 5mi
calibre PINP Azul Smm +/

025
calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas de montagei |5

Alinhamento incorrer

o] 1

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5

calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

calibre PINP Azul Smm +/
025

calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas em OP.
posteriores

Caracteristicas mecanic
incorrectas

1| 18

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm

calibre PINP Vermelho

05/

m
calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

1

calibre PINP Azul Smm +/

calibre PINP Rosa 5

1

5i0

Problemas em OP.
posteriores

Parametros de maquin
incorrectos

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5
calibre PINP Laranja 5mi
calibre PINP Azul Smm +/

025
calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas em OP.
posteriores

Ferramenta em mau estg

| 54

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm
1
calibre PINP Vermelho
5mm -0.51-1.5

calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

calibre PINP Azul Smm +/
025

calibre PINP Rosa 5
+0.5/0

Problemas em OP.
posteriores

Rotura da ferramenta

Geometria incorrecta

calibre PINP Roxo 5mm

calibre PINP Vermelho

05/

m
calibre PINP Laranja 5mi
+10.3

1

calibre PINP Azul Smm +/

calibre PINP Rosa 5

1

5i0

Problemas em OP.
posteriores

Alinhamento incorrecto|

AMFEC_Suporte de roda eixo traseiro
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calibre PINP Roxo 5mm

calibre PINP Vermelho
5mm -0.5/-1.5
calbre PINP Laranja 5mf

Nio cumpre especifcact Caracteristicas mecanic
Geometria incorrecta e o cliente B conecas || ©
caibre PINP Azul Smm +/-
025
caibre PINP Rosa Smrf
+0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
m-05-15
caibre PINP Laranja mir, [N&o cumpre especifcage Parametros de maquin
Geometria incorrecta e id e e 1 e e 2| 12
caibre PINP Azul Smm +-
caibre PINP Rosa Smr
0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
m-0.5-15
Geometria ncorrecta | €11 PP Larani Smiy [NGo cumbre especiicacd y Ferramenta em mau estddo| 3
caibre PINP Azul Smm +-
025
caibre PINP Rosa Smrf
+0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
Smm -0.5/-1.5
Geometria ncorrecta | <11 PP Larani Smity [NGo cumbre especiicacd y Rotura da ferramenta [ 2 14
caibre PINP Azul Smim +/-
025
caibre PINP Rosa Smr
0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
m-0.5-15
Geometria incorrecta | A" PINP LANASIT, | pocag inutizadas Ainhamento incorrecfo | 1
caibre PINP Azl Smim +-
caibre PINP Rosa Smrf
0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
m-0.5-15
caibre PINP Laranja 5m Caracteristicas mecanic
Geometra incorrecta i 6| Pegas inutizadas A 1| %0
caibre PINP Azul Smim +/-
025
caibre PINP Rosa Smrf
0500
calbre PINP Roxo 5mm
caibre PINP Vermeho
Smm -0.5/-1.5
caibre PINP Laranja 5m ; Parametros de maquin
Geometra incorrecta i 6|  Pegas inutizadas eomecior 2| 60
caibre PINP Azl Smim +-
0.25
caibre PINP Rosa Smrf
0500
Marcas de sucata Visual [7 Aspecto defeuos Faha na saida da bueh 42
Marcas de sucaia Visual [7 Aspecto defeiuos: Rolura da ferramdnid_282]
WManutengao ncorrecta
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituos ey | 2
Marcas de sucata Visual 7 Aspecto defeituos: (Acumulagao de residuos| | g
gahanizado
Problemas em OP
Marcas de sucata Visual T . |3 Faha na saida da sucafa | 3
Marcas de sucata Visual 7 ProblemasemOP [, Rotura da ferramenta [ |2 44
osteriores
Problemas em OP WManutencao ncorrecta
Marcas de sucata Visual 7 oaerres 3 b I
FY— v [ Problemasem 0P| [Acumulagao e residuos| ;|
posteriores nizado
Marcas de sucata Visual 7 Pegas inutizadas| Falha na saidaada b 2|70
Marcas de sucaia Visual 7 Pegas inutizadas| Rolura da fermmdrz| 70
WManutengao ncorrecta
Marcas de sucata Visual 7 Pecas inutiizadas| e 42| 0
Marcas de sucata Visual 7 Pegas inutiizadas| (Acumulagao de residuos| [ o
gahanizado
Problemas em OP
Fata de operagdo Visual T . |3 Erro de manipulagio 4
Falta de operagdo Visual |7 ProblemasemOP [ Fahadamiquna | P 4
posteriores
Fala de operagao Visual 7 Imposshiidade de Erro de manpulago [
Falta de operagdo Visual |7 Impossbidade de | Fahadamiquna | P 7
montagem
Mistura de referéncias Visual [7_Problemas de montade Erro dpubgio | 2| 70
Mistura de referéncias Visual |7 Problemas de montaer Organizacdo doposto db, | 7
rabalho incorrecta
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager Indentficagio dos | | g5
Mistura de referéncias Visual [7__Desaste de siod Erro de magipul | 2| 70
; Organizagao 4o posto d
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stoct Gaaca w0 oo dr2| 10
Mistura de referéncias Visual 7 Desajste de stoc Indentficagao dos 3
Erro de dentficagio Visual Problemas de montager] Erro de magipula] 2| 70
Erro de denticagio Visual Desajuste de stock Erro de marfpuiaf 2| 70
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98 077 830/1 8A

REFERENCIA:

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto OR

Denominacdo]

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operagao Plano Vigiancia Defeio potencial Controlesctuais__| D] Efeitos dodefelto | § Classe] ___ Causa do defeito - Acio Responsavel Data o] _s[ ol
Soldadura MAG Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Parametros de so\dadur.2 o8
escasg Metalografic funcionalidade/resistent incorrecto
>Uma peca defetuosa por soldadura debe voltarto]
Penetragao de soldadurh Visual Perda de o inicial coas bridas fechadas, em lugar de seghino SPan 10/04/2013
escassa N 7 @ N istenci |7 S Trajectoria incorrecta do processo s.Pan 13/04/2013 2 7 4 56
>Soldadura MAG néo deve arrancar se haumerfona =
soldadura las
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Tocha Descalibrada L o
escass Metalografic funcionalidade/resistent
Penetragéo de soldadurp Visual ) 7 P‘erda de . 17 s Tocha suja o
escassa Metalografia funcionalid:
" de soldadurp Visual " 7 P‘erda de " S Mal posicionamento da pgca|2 48
escasg Metalografic funcionalidade/resistent
= Falta de repetibilidade ne
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de o
¢ 7 7| s | utide posicionamento dgs2 | 98
escassa fi
peca
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de Uteis
7 S 98
escasg Metalografic funcionalidade/resistent desajustados/degrada
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de Falta/Mistura de gas
7 S 2| 98
escasg Metalografic funcionalidade/resistent incorrecti
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de
7 S Fio incorrecto 49
escass Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Presenca de 6leo / sujiddde | 2 8
escass Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Revestimento excessivo f 29
escasg Metalografic funcionalidade/resistent componente
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de Falha na refrigeragéo do t|£
7 7 S 98
escasg Metalografic funcionalidade/resistent de soldadut
Penetraco de soldadurf Visual 7 | Nao cumpre especificagps s Parametros de soldadurfi, [,
escasg Metalografic do clientt incorrecto
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei s Trajectoria incorrecta b 1.
escasg Metalografic do clientt
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei s Tocha Descalibrada PN
escasg Metalografic do clientt
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei s Tocha suja 4| 28
escasg Metalografic do clientt
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei s Mal posicionamento da pdca| 2 4
escass Metalografic do clientt
Penetragéo de soldadurh Visual Néo cumpre especilicag Falta de repetibiidade n
- 7 . S util de posicionamento dgs2 | 14
escassa Metalografia do cliente eca
Penetracdo de soldadurp Visual Né&o cumpre especificacd 51 Uteis
: 7 " S . 28
escass Metalografic do clientt desajustados/degrada
Penetracdo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacd 51 s Falta/Mistura de gas 3| 21
escasg Metalografic do clientt incorrecti
Penetragao de soldadur Visual ) 7 Nao cumpre‘especmcagcu :i s Fio incorrecto 7
escasg Metalografic do clientt
Penetragao de soldadurf Visual ) 7 Nao cumpre‘especmcagcu :i s Presenca de 6leo / sujiddde | 2 4
escasg Metalografic do clientt
Penetracdo de soldadurp Visual 7 N&o cumpre s R imento i 5| -,
escass Metalografic do clientt componente
Penetracdo de soldadurp Visual Né&o cumpre especificacd 51 Falha na refrigeracéo do (I&
: 7 " S 14
escasg Metalografic do clientt de soldadut
Penetracdo de soldadurp Visual 7 Perda de s Parametros de soldadurp 98
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent incorrecto
Penetracdo de soldadurp Visual Perda de " N
- " 7 " " S Trajectoria incorrecta P9
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracdo d? soldadurp Visual ) 7 P‘erda de ) s Tocha Descalibrada L o
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracdo de soldadurp Visual Perda de
- " 7 " " S Tocha suja 98
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracdo de soldadurp Visual Perda de -
N - 7 . . S Mal posicionamento da pgca | 2 8
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
= Falta de repetibilidade ne
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de s
¢ 7|, 7| s | utide posicionamento dgs2 | 98
peca
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de Uteis
7 S 98
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent desajustados/degrada
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Mistura de gas incorecp |2 9B
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de
7 S Fio incorrecto 49
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Perda de s Revestimento escasso df ﬁ 29
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent componente
Penetracéo de soldadurp Visual Perda de Falha na refrigeragéo do t|£
7 S 98
excessiv Metalografic funcionalidade/resistent de soldadut
Penetracao de soldadurf Visual 7 | Nao cumpre especificagps s Parametros de soldadurfi, [,
excessiv Metalografic do clientt incorrecto
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Penetracdo de soldadurp Visual Né&o cumpre especificacd 51 " N
- " 7 . Trajectoria incorrecta P 1
excessiv Metalografic do clientt
Penetragao dg soldadurf Visual ) 7 Nao cumpre_especmcago :i Tocha Descalibrada 4 2
excessiv Metalografic do clientt
Penetragao dg soldadurf Visual ) 7 Né&o cumpre _especmcago :i Tocha suja 24
excessiv Metalografic do clientt
Penetragao dg soldadurf Visual ) 7 Nao cumpre_especmcago :i Mal posicionamento da pdca | 2
excessiv Metalografic do clientt
Penetragéo de soldadurh Visual Néo cumpre especificagopy Faa de repetibiidacle n
7 util de posicionamento dgs2 | 14
do cliente peca
Penetracéo de soldadurh Visual | N&o cumpre especificacops Uteis 4] 28
excessiv Metalografic do clientt desajustados/degrada
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei Mistura de gas incorrecto |3 2)
excessiv Metalografic do clientt
Penetracéo de soldadurp Visual 7 Né&o cumpre especificacdf ei Fio incorrecto 7
excessiv Metalografic do clientt
Penetracao de soldadurf Visual - | Nao cumpre especicagaps Revestimento escasso dpy [ -,
excessiv Metalografic do clientt componente
Penetracao de soldadurf Visual - | Nao cumpre especicagaps Falha na reffigeragao do i, [ -
excessiv Metalografic do clients de soldadut
Perda de Parametros de soldadurp.
Pecas perfuradas Visual 7 2| 98
funcionalidade/resistent incorrecto
Pecas perfuradas Visual 7, Perda de Trajectoria incorrecta p 9
funcionalidade/resistent
Pecas perfuradas Visual Perda de Tocha Descalibrada 1 4
funcionalidade/resistent
Perda de
Pecas perfuradas Visual 7func\onalldadelreslslenl Tocha suja 49
Perda de
Pecas perfuradas Visual 7func\onalldadelreslslenl Mal posicionamento da pgca| 2
Perda de Falta de repetibilidade
Pegas perfuradas Visual 7ﬁ . . 17 util de posicionamento dgs2 [ 98
peca
Perda de Uteis
Pegas perfuradas Visual Tfuncionalidadelresistent desajustados/degrada_| *| 49
Pegas perfuradas Visual 7 Perdade Falt/Mistura de gas |, | gg
funcionalidade/resistent incorrecti
Pecas perfuradas Visual 7, P‘erda de " Fio incorrecto 49
funcionalidade/resistent
Pegas perfuradas Visual 7 P‘erda de ) Revestimento escasso d 5 | 49
funcionalidade/resistent componente
Perda de Falha na refrigeragao do (ti
Pegas perfuradas Visual funcionalidadelresisten: | de soldadur 5| o
Pegas perfuradas Visual J\Jao cumpre_especmcago :i Pararr,etros de soldadurp 14
do clientt incorrecto
Pegas perfuradas Visual J\IED cumpre.especmcagcu :i Trajectoria incorrecta p 1
do clientt
Pegas perfuradas Visual J\IED cumpre _especmcago r1 Tocha Descalibrada 4 2
do clientt
Pecas perfuradas Visual fNao cumpre especificagdpy Tocha suja 28
do clientt
Pecas perfuradas Visual J\IED curgzr;i:z:ecmcago r1 Mal posicionamento da pgca| 2
50 cumpre especificacob: Falta de repetibilidade ne
Pegas perfuradas Visual N pre especificagopy util de posicionamento dds2 | 14
do cliente peca
30 cumpre especificagop: Uteis
Pegas perfuradas Visual # do clients ! desajustados/degrada %
Pecas perfuradas Visual Nao cumpre especicagaps Falta/Mistura de gas | |,
do clients incorrecti
Pecas perfuradas Visual J\lao cumpre especificacd )'i Fio incorrecto 7
do clientt
Pecas perfuradas Visual Nao cumpre especiicagaps Revestimento escasso dpy [ -,
do clientt componente
Pecas perfuradas Visual Nao cumpre especiicagaps Falha na reffigeragao do i, [ -
do clients de soldadut
Pecas coladas Visual Perda de Parametros de soldadur.2 o8
funcionalidade/resistent incorrecto
Pegas coladas Visual Perda de Trajectoria incorrecta p 9
funcionalidade/resistent
Pegas coladas Visual 7 Perda de Tocha Descalibrada 2 o
funcionalidade/resistent
Perda de
Pegas coladas Visual funcionalidadelresistent Tocha suja 98
Perda de
Pegas coladas Visual 7func\onalldadelreslslenl Mal posicionamento da pgca| 2
Perda de Falta de repetibilidade n
Pegas coladas Visual 7 . . 17 util de posicionamento dgs2 | 98
funcionalidade/resistencig eca
Perda de Uteis
Pegas coladas Visual funcionalidaderresisten: desajustados/degrada_| *| 49
Pegas coladas Visual 7 P‘erda de . Falla./Mlslura de gas 98
funcionalidade/resistent incorrecti
Pegas coladas Visual Perda de Fio incorrecto 49|

" funcionalidade/resisten:
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Pegas coladas Visual 7 P‘erda de . 7 Presenga de 6leo / sujidgde | 2 8
funcionalidade/resistent
Pecas coladas Visual P‘erda de ) 7 Revestimento excessivo 5| 40
funcionalidade/resistent componente
Pegas coladas Visual 7 P‘erda de . 7 Falha na refrigeracéo do '& 98
funcionalidade/resistent de soldadut
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de os de
Calibre 12 mm com NP 6 7 2| 84
conforme Azul funcionalidade/resistencig incorrectos
- - Calibre 8mm com NP Ro; 2
Dimenséo de corddes ngo Calibre 12 mm com NP| 6 | Problemas de montagerh Parametros de soldadurﬂ2 60
conforme incorrectos
Azul
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de
Calibre 12 mm com NP | 6 7 Trajectoria incorrecta P 8
conforme Azul funcionalidade/resistencig
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp Trajectoria incorrecfa 2 |60
conforme
Azul
- ~ Calibre 8mm com NP Ro:
Dimenséo de cordges ngo Calibre 12 mm com NP 6 Perda de 7 Tocha Descalibrada 2 8
conforme fi
Azul
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp Tocha Descalibrada 2 | 60
conforme
Azul
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de
Calibre 12 mm com NP 6 7 Tocha suja 84
conforme Azul funcionalidade/resistencig
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro
Calibre 12 mm com NP | 6 [ Problemas de montagerp Tocha suja 2 |60
conforme
Azul
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de
Calibre 12 mm com NP | 6 7 Mal posicionamento da pgca | 2 4
conforme Azul funcionalidade/resistencig
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp Mal posicionamento dg peca6®
conforme
Azul
- . Calibre 8mm com NP Ro: Falta de repetibilidade n
Dimenséo de corddes ngo Perda de
Calibre 12 mm com NP 6 util de posicionamento dgs2 | 84
conforme funcionalidade/resistencig
Azul pecas
Dimensdo de corddes n. gahbre 8mm com NP Ro; Falta de repetibilidade n
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp util de posicionamento dgs2 [ 60
conforme
Azul pecas
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de Uteis
Calibre 12 mm com NP 6 7 2| 84
conforme Azul funcionalidade/resistencig desajustados/degradadds
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Uteis
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp 2| 60
conforme Azul desajustados/degradadds
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Perda de
Calibre 12 mm com NP 6 7 Falta gas 42
conforme Azul funcionalidade/resistencig
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro
Calibre 12 mm com NP | 6 | Problemas de montagerp Falta gas 1 |30
conforme
Azul
- " Calibre 8mm com NP Ro: = < 2
Dimensao de cordbes ngo’ Calibre 12 mm com NP| 6 Né&o cumpre especificacoy i Parametros de soldadurﬂ2 12
conforme do cliente incorrectos
Azul
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro N&o cumpre 0
Calibre 12 mm com NP | 6 P! 1 Trajectoria incorrecta p 1
conforme do cliente
Azul
Dimens&o de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Né&o cumpre especificacd:
Calibre 12 mm com NP 6 P P Ort Tocha Descalibrada 14 2
conforme do cliente
Azul
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Né&o cumpre especificacd:
Calibre 12 mm com NP 6 P! P < i Tocha suja 24
conforme Azul do cliente
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Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Né&o cumpre especificacd:
Calibre 12 mm com NP P! P < i S Mal posicionamento da pgca | 2
conforme do cliente
Azul
Dimensdo de corddes n. gahbre 8mm com NP Ro; Néo cumpre especificacs Falta de repetibilidade
Calibre 12 mm com NP P! P < i S util de posicionamento dgs2 | 12
conforme do cliente
Azul pecas
Dimenséo de corddes ni gagzlzriml'; mcr"nmcé\‘: ’5: Nao cumpre especificadps | ¢ Uteis ol 24
conforme Azul do cliente desajustados/degradadds
Dimenséo de corddes n: gahbre 8mm com NP Ro Né&o cumpre especificacd:
Calibre 12 mm com NP P! P < i S Falta gas 6
conforme do cliente
Azul
Falta de corddes Visual 7 P‘erda de . S Erro no programa 4
funcionalidade/resistent
Falta de corddes Visual P‘erda de " S Sanp do programa depois 1( 49
funcionalidade/resistent intervencdo manu
Falta de corddes Visual P‘erda de " S Falha detecges de pass Ta 49
funcionalidade/resistent correntt
Falta de corddes Visual i Perdade s | Pardmetros de soldadurh, | g
funcionalidade/resistent incorrecto
Falta de corddes Visual P‘erda de . S Trajectoria incorrecta 9
funcionalidade/resistent
Falta de corddes Visual P‘erda de . S Tocha suja 98
funcionalidade/resistent
Falta de corddes Visual 7 P‘erda de . 7 S Falta gas 49
funcionalidade/resistent
Falta de corddes Visual ;\léo cumpre_especmcagé :i S Erro no programa 7
do clientt
Falta de cordoes Visual ;\léo cumpre_especmcagé :i s Sanp do progzama depois| e
do clientt intervencdo manu
Falta de cordoes Visual ;\léo cumpre_especmcagé :i s Falha detecgdes de passt qe 7
do clientt correntt
Falta de cordoes Visual ;\léo cumpre_especmcagé :i s Pararr,etros de soldadurp 2| 14
do clientt incorrecto
Falta de corddes Visual ;\léo cumpre _especmcagé :i S Trajectoria incorrecta 1
do clientt
Falta de corddes Visual ;\léo cumpre _especmcagé :i S Tocha suja 28
do clientt
Falta de corddes Visual ;\léo cumpre _especmcagé :i S Falta gas 7
do clientt
Corddes fora de posiga Visual P‘erda de . S Pararr,etros de soldadur:z 98
funcionalidade/resistenc incorrecto
Cordges fora de posica Visual 7 Problemas de s | Perdmenos de sodadui, | 7o
Corddes fora de posica Visual 7 P‘erda de . S Trajectoria incorrecta PO
funcionalidade/resistenc
Corddes fora de posica Visual 7  Problemas de S Trajectoria incorrecta p 7
Corddes fora de posica Visual 7 Perda de S Tocha Descalibrada 2 9
funcionalidade/resistenc
Corddes fora de posica Visual 7 de S Tocha Descalibrada 2 7
Corddes fora de posica Visual P‘erda de . S Tocha suja 98
funcionalidade/resistenc
Corddes fora de posica Visual 7  Problemas de S Tocha suja 70
® - Perda de
Corddes fora de posica Visual tuncionalidadelresistenc S Mal posicionamento da pgca | 2
Corddes fora de posica Visual 7 de S Mal posicionamento da pgca | 2
Perda de Falta de repetibilidade n
Corddes fora de posica Visual 7 . . 17 S util de posicionamento dgs2 | 98
funcionalidade/resistencig eca
Falta de repetibilidade n¢
Cordges fora de posica Visual 7 de S util de posicionamento dgs2 | 70
peca
N N Perda de Uteis
Cordtes fora de posica Visual 7func\onalldadelreslslenc S desajustados/degrada 98
Corddes fora de posica Visual 7 de S desa ust:dlzf/de rada 70
desajustados/degrada
Corddes fora de posica Visual IN@o cumpre especiicagapy s Parametros de soldadurfi, [,
do clients incorrecto
Corddes fora de posica Visual ;xlao cu szrce":izecmago )'i S Trajectoria incorrecta p 1
Corddes fora de posica Visual ;xlao cutzrce":ii)lecmago )'i S Tocha Descalibrada 4 2
Corddes fora de posica Visual ;xlao cumpre especificacd )'i S Tocha suja 28
do clientt
Corddes fora de posica Visual ;xlao cutzrce":ii)lecmago )'i S Mal posicionamento da pgca | 2 4
30 cumpre especificacob: Falta de repetibilidade
Corddes fora de posigac Visual 5\1 P! . P ¢ ‘i S util de posicionamento dgs2 | 14
do cliente eca
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. y a0 cumpre especificagop: Uteis
Corddes fora de posica Visual 5\‘ do clients 1 desaiustados/degrada 4| 28
Poros Visual i P‘erda de ) 7 Param_etros de sulcladur:2 98
funcionalidade/resistent incorrecto
Poros Visual 1 P‘erda de " 7 Tocha suja 9§
funcionalidade/resistent
Poros Visual 1 P‘erda de " 7 Instalagéo com fugas defar | 2 98
funcionalidade/resistent
Poros Visual i P‘erda de ) 7 Falta_lMslura de gas 2| o8
funcionalidade/resistent incorrecti
Poros Visual 1 P‘erda de " 7 Fio incorrecto 49
funcionalidade/resistent
Poros Visual 1 P‘erda de " 7 Presenca de 6leo / sujidqde | 2 b8
funcionalidade/resistent
Poros Visual i P‘erda de ) Revestimento excessivo 5| 40
funcionalidade/resistent componente
Poros Visual i P‘erda de ) 7 Falha na refrigeragdo do t|£ 98
funcionalidade/resistent de soldadut
Poros Visual ] Nao cumpre_especmcagé :i Param_etros de soldadurp 2| 14
do clientt incorrecto
Poros Visual 4 Nao cumpre_especmcagé :i Tocha suja 28
do clientt
Poros Visual 4 Nao cumpre_especmcagé :i Instalagé@o com fugas dejar | 2 4
do clientt
Poros Visual ] Nao cumpre_especmcagé :i Falta_lMslura de gas 3| 21
do clientt incorrecti
Poros Visual 4 Nao cumpre_especmcagé :i Fio incorrecto 7
do clientt
Poros Visual 4 Nao cumpre_especmcagé :i Presenga de 6leo / sujidgde | 2 4
do clientt
Poros Visual 4 Nao cumpre_ ‘1 o Cof 7
do clientt componente
Poros Visual ] Nao cumpre_especmcagé :i Falha na refrigeragdo do |£ 14
do clientt de soldadut
Projeccdes de soldadurg Visual 7 Perdade fur Param_etros de soldadur:z 70
incorrecto
Projeccdes de soldadurg Visual 7 Problemas de montapgin Param_etros de soldadur:z 70
incorrecto
Projecges de soldadurg Visual 7 Perda de fur Tocha suja 7q
Projecgoes de soldadurg Visual 7  Problemas de montagin Tocha suja 70
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Perda de fur com fugas defar | 2 0
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Problemas de montapgémn Instalagdo com fugas depr |2 70
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Perda de fur Falta_lMslura de gas 2| 70
incorrecti
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Problemas de montapgémn Falta_lMstura‘de gas 2| 70
incorrecti
Projecgoes de soldadi Visual 7 Perda de fur Fio incorrecto 35|
Projecgoes de soldadurg Visual 7  Problemas de montagin Fio incorrecto 1 35
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Perda de fur Presenca de 6leo / sujidgde| 2 O
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Problemas de montapgmn Presenca de 6leo / sujidafle | 2 0
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Perda de fur Revestimento excessivo Cof 35
componente
Projeccdes de soldadurg Visual 7 Problemas de montapgin Revestimento excessivo Pi| 35
componente
Projecgoes de soldadurg Visual 7 Perda de fur Falha na refrigeracéo do t'& 70
de soldadut
Projecgoes de soldadi Visual 7 Problemas de montapgémn Falha na refrigeracéo do t'& 70
de soldadut
ProjecgBes de soldad Visual yéo cumpre_especmcagé :i Param_etros de soldadurp 2| 14
do clientt incorrecto
Projecgoes de soldadurg Visual yéo cumpre_especmcagé :i Tocha suja 4 28
do clientt
Projeccdes de soldadurg Visual yéo cun;zrz;izecmcagé r1 Instalagéo com fugas depr |2 14
Projecgoes de soldadurg Visual yéo cumpre_especmcagé :i Falta_lMstura‘de gas 3l 21
do clientt incorrecti
Projecgoes de soldadurg Visual yéo cumpre_especmcagé :i Fio incorrecto 1 7
do clientt
Projeccdes de soldadurg Visual yéo cun;zrz;izecmcagé r1 Presenca de 6leo / sujidafle [ 2 14
Projecgoes de soldadi Visual yéo cumpre_ o Cof 7
do clientt componente
ProjecgBes de soldad Visual yéo cumpre_especmcagé :i Falha na refrigeragdo do |£ 14
do clientt de soldadut
g 2 3
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg |5 Param_etros de soldadurqz 60
Galga 0.30 mi incorrecto
o 2 3
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagef |5 Param_etros de sulcladurq2 60
Galga 0.30 mi incorrecto
g
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perdade funcionalidadg |5 Trajectoria incorrecta 2 |60
Galga 0.30 mi
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Pungdo P n° 3051

6| Problemas de montagefn Trajectoria incorrecfa 2 |60
Galga 0.30 mi
g
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Tocha Descalibradg 2 |60
Galga 0.30 mi
g
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagefn Tocha Descalibradp 2 |60
Galga 0.30 mi
g
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Tocha suja 2 po
Galga 0.30 mi
g
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagefn Tocha suja 2 |60
Galga 0.30 mi
o
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Mal posicionamento da|f¢a 60
Galga 0.30 mi
Pungdo P n° 3051 . y .
6| Problemas de montagefn Mal posicionamento dg pefa9® Passar pungao P diam. mini 12.75 mm nos 4 fufos  Sandhez 22/04/2013 63!
Galga 0.30 mi
~ Falta de repetibilidade n¢
o
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg util de posicionamento dgs2 | 60
Galga 0.30 mm
peca
Falta de repetibilidade n
0
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagefn util de posicionamento dgs2 | 60
Galga 0.30 mm eca
g
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg " Utels 60
Galga 0.30 mi desajustados/degrada
Pungdo P n° 3051 Uteis
Galga 0.30 mi 6| Problemas de montagen desajustados/degrada 60
- Componentes defeituosd
o
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg (geometria, deformagdeg 60
Galga 0.30 mm etc
Componentes defeituosqg
o
Pungao P n° 3051 6| Problemas de montagein (geometria, deformacdes 60
Galga 0.30 mm e
9 -
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Revestimento escasso d 30
Galga 0.30 mi componente
9 -
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagefh Revestimento escasso d i 30
Galga 0.30 mi componente
9 - -
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Falha na refrigeracao do t'& 60
Galga 0.30 mi de soldadut
< - -
Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagefh Falha na refrigeragdo do t|£ 60
Galga 0.30 mi de soldadut
o cacob: 2 3
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Param_etros de sulcladurq2 12
Galga 0.30 mi do clientt incorrecto
o oacob
Geometria incorrecta Punggo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Trajectoria incorrecta 14
Galga 0.30 mi do clientt
g oacob
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé F1 Tocha Descalibrada B2
Galga 0.30 mi do clientt
g oacob
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Tocha suja 4 24
Galga 0.30 mi do clientt
g oacob
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Mal posicionamento da pgea [2 1|2
Galga 0.30 mi do clientt
Pungao P n° 3051 Néo cumpre especificagopy Falta de repetbiidade n
Geometria incorrecta 6 util de posicionamento dgs2 [ 12
Galga 0.30 mm do cliente
peca
A o) B b 0
Geometria incorrecta Pung&o P n° 3051 6 Né&o cumpre especificacdf i Uteis 2u
Galga 0.30 mi do clientt desajustados/degrada
y Componentes defeituosqs
o L.
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6 Néo cumpre_especmcagé F1 (geometria, deformagd 12
Galga 0.30 mm do cliente e
9 ——1- -
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Revestimento escasso d i 6
Galga 0.30 mi do clientt componente
< ——1- —P—d— -
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcagé ‘i Falha na refrigeragdo do t|£ 12
Galga 0.30 mi do clientt de soldadut
Oxidagao visual | Nao cumpre_especmcagé :i Dosificagao / Mistura de g 3| 21
do clientt incorrectc
Oxidagao Visual 4 Nao cumpre_especmcagé :i Componentes oxidado |2 1§
do clientt
Oxidagao Visual | Nao cumpre_especmcagé :i Fuga de agua/ar nos uteig 3| 21
do clientt soldadur
Oxidagao visual i Problema; em OP 3 Dosificagao / Mistura de g 3| 63
posteriore incorrect:
Oxidagao Visual Problema; em OP 3 Componentes oxidadog |2 4P
posteriore
Oxidagao Visual Problema; em OP 3 Fuga de agua/ar nos uteig 3| 63
posteriore soldadur
Falha nos detectores dqg
Falta de componentes Sensores Posto Contfol 4  PRefdadonalidade presenca de component¢2 | 40
dos Uteis de soldadura
Falha nos detectores dg Adicionar sistema de detecéo dos casquilhos ne gost
Falta de componentes Sensores Posto Contfol 4  Prablée montagen) presenca de componentg¢s3 | 60 < q S.Pan 41537 21
. final de controlo
dos Uteis de soldadura
Componentes defeituosds
Falta de componentes Sensores Posto Contfols 4 Pefdadonalidade (geometria, deformagdeq,2 | 40
etc;
Componentes defeituosqs
Falta de componentes Sensores Posto Contfolq 4  Frablde montagen) 2| 40

(geometria, deformagor

etc,
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Componentes incorrectop Sensores Util 4 Perda deohwidade | § Erro de fornecedor 2 4
Componentes incorrectop Sensores Util 4 Problemamdéagem| § Erro de fornecedor 2 40
Componentes incorrectof Sensores Util 4 Perda deohaiidade | § Troca de etiquetas na 40
producd
Componentes incorrectof Sensores Util 4 Problemamdéagem| Troca de etiquetas na 2| 40
producd
Componentes incorrectof Sensores Util 4 Perda dechalidade | § Erro de manipulagao 3 40
Componentes incorrectof Sensores Util 4 Problemamdéagem| Erro de manipulagao 3 0
Componentes incorrectop Sensores Util 4 Perda dechalidade | § Falha/desajuste de anti-drrog 2 40
Componentes incorrectop Sensores Util 4 Problemamdéagem| Falha/desajuste de anti-qrro§ 2 |40
g
Componente deslocada| Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg Mal posicionamento da|¢a 60
Galga 0.30 mi
o
Componente deslocadd| Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagerp Mal posicionamento dg pega @ | 6
Galga 0.30 mi
- Falta de repetibilidade ne
o
Componente deslocad| Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadg util de posicionamento dgs2 | 60
Galga 0.30 mm
peca
Falta de repetibilidade n
o
Componente deslocada| Punggo P n° 3051 6| Problemas de montagerp util de posicionamento dgs2 | 60
Galga 0.30 mm eca
g
Componente desiocadd %0 P 1° 3051 6 porga ge funcionalidadd e 60
Galga 0.30 mi desajustados/degrada
o
Componente deslocada| Pungdo P n° 3051 6| Problemas de montagerp . Uteis 60
Galga 0.30 mi desajustados/degrada
9 = -
Componente deslocada| Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre_especmcago Mal posicionamento da pgea [2 1|2
Galga 0.30 mi do clientt
Pungo P n° 3051 N&o cumpre 5 Falta de repetbiidade n
Componente deslocadd| 1 util de posicionamento dgs2 [ 12
Galga 0.30 mm do cliente
peca
= q — =" >
Componente desiocadd Pung&o P n° 3051 6 Né&o cumpre especificacdf i Uteis 4| 24
Galga 0.30 mi do clients desajustados/degrada
Componentes invertidog Visual 7  Perdade Mal posicionamento da pgca | 2 0
Componentes invertidog Visual 7 de Mal bdapdeal|2 7
Falta de repetibilidade
Componentes invertidog Visual 7  Perda de funcionatiddcb util de posicionamento dgs2 | 70
peca
Falta de repetibilidade ne
Componentes invertidog Visual 7 de util de posicionamento dgs2 | 70
peca
Componentes invertidog Visual 7  Perdade Uteis 2| 70
P desajustados/degrada
Componentes invertidog Visual 7 de Uteis
P desajustados/degrada
Componentes invertidog Visual ;\lao cutzrce":izecmago )'i Mal posicionamento da pgca [2 14
30 cumpre especificacob: Falta de repetibilidade n
Componentes invertidog Visual ;\1 P! N P ¢ ‘i util de posicionamento dgs2 [ 14
do cliente eca
Componentes invertidog Visual ;\IED cumpre.especmcago :i . Uteis 28
do clientt desajustados/degrada
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen Erro de manipulagao p 7
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen Organizagao do posto d 2| 70
trabalho incorrec
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen Indentificagao dos 35
N componentes incorrer
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock ro d& manipulagédo 7
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock Organlzacép do posto d 70
trabalho incorrec
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock Indentificacéo dos 1| 35
componentes incorrer
Erro de identificagao Visual Problemas de rro @& manipulagao 7
Erro de identificacdo Visual Desajuste de stock o Bermanipulacdo 7
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Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto| OR

Denominagao

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operacao Plano Vigilancia Defeito potencial Controleg\ctuais D Efeitos do defeito 9 Classe Causa do defeito - Acgao Responsavel Data D' s O'-
Gravado Falta de gravacéo Visual 7 Problemas de identificjacgdo 3 Falha da maquina Y
Falta de gravagdo Visual 7 Problemas de identificacdo 3 Erro de manipulagdo P 41
Falta de gravacéo Visual 7 Problemas de identificjacgdo 3 Quebra da ponteira p 4
Falta de gravagdo Visual 7 Problemas de identificacdo 3 Falha no posicionamentp |2 4P
Falta de gravagéo Visual 7 Problemas de identificagcdo 3 Peca fora de fluxo 84
Falta de gravagdo Visual %\lao cumpre .espemflca(;o 1 Falha da maquina P 1
do cliente
Falta de gravacéo Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Erro de manipulacéo P 1
do cliente
Falta de gravagédo Visual %\lao cumpre .espemflca(;o 1 Quebra da ponteira 2 1
do cliente
Falta de gravacéo Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Falha no posicionamentp |2 1¢
do cliente
Falta de gravagédo Visual %\lao cumpre .espemflca(;o 1 Peca fora de fluxo i 24
do cliente
Falta de gravacéo Visual 7 Perda de tragabilidagle | 1 Falha da maquina | 2| 14
Falta de gravacéo Visual 7  Perda de tracabilidagle | 1 demmanipulacéo 14
Falta de gravacéo Visual 7 Perda de tragabilidagle [ 1 Quizbponteira 14
Falta de gravacéo Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 aFadlposicionamentg P 1.
Falta de gravacéo Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 feegale fluxo 4 28
Gravagdo Jncgrrecta ) Visual 7| Problemas de identificacfio Selecgaf) programa grava 1| 35
referéncia incorrecta
Gravagdo Jncgrrecta ) Visual 7| Problemas de identificagfio Erro no controlador da 1| 35
referéncia gravadora
Gravagéao Jncgrrecta - Visual 7| Problemas de identificagfio Falha do dispositivo anti 1| 35
referéncia erro
Gravacdo Jncgrrecta - Visual 7 N&o cumpre _espemflcago 1 Selecgag programa gravg o |
referéncia do cliente incorrecta
Gravagéao Jncgrrecta - Visual 7 Né&o cumpre 'especmcat;o 1 Erro no controlador da 1| 7
referéncia do cliente gravadora
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7 N&o cumpre .espemflca(;o 1 Falha do dispositivo anti 1] 7
referéncia do cliente erro
Gravagdo Jncgrrecta ) Visual 7| Mistura de referéncias Selecgaf) programa grava 1| 35
referéncia incorrecta
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7| Mistura de referéncias Erro no controlador da 1] 35
referéncia gravadora
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7| Mistura de referéncias Falha do dispositivo anti 1| 35
referéncia erro
Gravacéo Jncgrrecta - Visual 7 Desajuste de stocks Selecgag programa gravd , [ oo
referéncia incorrecta
Gravagéao Jncgrrecta - Visual 7 Desajuste de stocks Erro no controlador da 1| 35
referéncia gravadora
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7 Desajuste de stocks Falha do dispositivo anti 1] 35
referéncia erro
Gravagao Jncgrrecta - Visual 7 Pecas inutiizadas Selecgaf; programa gravg ; [ e
referéncia incorrecta
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7 Pegas inutilizadas Erro no controlador da 1] 35
referéncia gravadora
Gravagéo Jncgrrecta - Visual 7 Pegas inutiizadas Falha do dispositivo anti 1| 35
referéncia erro
Gravagao incorrecta - Visual 7 N&o cumpre especificacd 1 Falha de configuracéo dp 7

tracabilidade

do cliente

controlador
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Gravagéo incorrecta - . Nao cumpre especificacd) Erro no controlador da
- Visual ) 1 1 7
tracabilidade do cliente gravadora
Gravagéo _|r.1c0rrecta - Visual Perda de tracabildade] | 1 Falha de configuracéo d )1 7
tracabilidade controlador
Gravagéao }rjcorrecta - Visual Perda de tragabilidadd |1 Erro no controlador da 7
tracabilidade gravadora
= - A . - Falha do operério - erro
Gravacao fora de posic§ Visual 7 Problemas de idtsgdo| 3 posicionamento 42
Gravacao fora de posicg Visual 7 Problemas de id=tio| 3 Desajuste do (til 3 6
Gravao fora de posic Visual yao cumpre .espemflca(;o 1 Falha do. qperarlo - erro 92 14
do cliente posicionamento
Gravacao fora de posicg Visual Iyao cumpre 'especmcat;o 1 Desajuste do (til 21
do cliente
Gravacdo fora de posic§ Visual 7 Perda de tracatididd 1 Falha do. qperarlo “ erro l32 14
posicionamento
Gravacao fora de posicg Visual 7  Perda de tracatiéidd 1 Desajuste do til B 2
Gravacao ilegivel Visual ' Problemas de identificagdd 5 Falha do‘ operario - emo ¢, | 74
posicionamento
Gravacdo ilegivel Visual f Problemas de identificaca¢ 5 Erro no controlador da 1| 35
gravadora
Gravacao ilegivel Visual ' Problemas de identificagdd 5 Desgaste da ponteira 2 7
Gravacdo ilegivel Visual f Problemas de identificaca¢p 5 Desajuste do util 35|
Gravagio ilegivel Visual 7Nao cumpre 'especmcat;o 1 Falha do‘ qperarlo - erro 92 14
do cliente posicionamento
Gravaco ilegivel Visual INao cumpre .espemflca(;o 1 Erro no controlador da 1] 7
do cliente gravadora
Gravacao ilegivel Visual 7Nao cumpre 'especmcat;o 1 Desgaste da ponteira 2 1
do cliente
Gravacdo ilegivel Visual VNaO cumpre .espemflca(;o 1 Desajuste do util 21
do cliente
Gravacao ilegivel Visual I Perda de tragabilidade | 1 Falha do‘ operario - emo g6, |44
posicionamento
Gravacdo ilegivel Visual /' Perdade tracabilidade | 1 Erro no controlador da 11 7
gravadora
Gravacao ilegivel Visual I Perda de tragabilidade | 1 Bstsgda ponteira P 14
Gravacao ilegivel Visual I Perda de tragabilidade | 1 Jnstado atil 3 21
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identifio. &1 Interrupgéo de ciclo p 7
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identifio d Falha da maquina g 7
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identifio. g‘# Falha do‘ operario - emo ¢, | 74
posicionamento
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identific d Desajuste do util 34
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identific g‘# Quebra da ponteira 2 7
Gravagéo incompleta Visual 7 Problemas de identific d Erro no controlador da 1| 35
gravadora
Gravagéo incompleta Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Interrupgéo de ciclo 14
do cliente
Gravagéo incompleta Visual $\lao cumpre .espemflca(;o 1 Falha da maquina P 1
do cliente
Gravagdio incompleta Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Falha do‘ qperarlo - erro 92 14
do cliente posicionamento
Gravagéo incompleta Visual $\lao cumpre .espemflca(;o 1 Desajuste do util 21
do cliente
Gravagéo incompleta Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Quebra da ponteira 2 1
do cliente
Gravagio incompleta Visual $\lao cumpre .espemflcat;o 1 Erro no controlador da 1] 7
do cliente gravadora
Gravagéo incompleta Visual 7 Perda de tragabilidafle [ 1 terripcao de ciclo 14
Gravagéo incompleta Visual 7  Perda de tragabilidafle [ 1 Ihafeta maquina 14
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Gravagéo incompleta Visual 7  Perda de tracabilidagle | 1 Falha do‘ operario - emo g6, | 4,
posicionamento
Gravagéo incompleta Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 sajDste do util 21
Gravagéo incompleta Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 ebfuda ponteira 14
Gravagéo incompleta Visual 7 Perda de tracabilidagle | 1 Erro no controlador da 11 7
gravadora
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagenmy 5 Erro de identificagdo 1| 35
componentes
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montageny 5 Erro de manipulagdo 3
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen) 5 Falha do télrsrgosmvo antiy 1] 35
' - ) Erro no controlador da
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagenmy 5 1| 35
gravadora
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montageny 5 Peca fora de fluxo 7q
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockp 5 Erro de identificagdo 2( 70
componentes
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockb 5 ro d& manipulagdo 7
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockb 5 Falha do (:rsrﬂosnwo anti 1| 35
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockp 5 Erro no controlador da 1| 35
gravadora
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stockp 5 ca Rea de fluxo 1 70
Mistura de referéncias Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Erro de identificacéo 3| 21
do cliente componentes
Mistura de referéncias Visual %\lao cumpre .espemflca(;o 1 Erro de manipulagdo 2
do cliente
Mistura de referéncias Visual %\lao cumpre 'especmcat;o 1 Falha do dispositivo anti 1| 7
do cliente erro
Mistura de referéncias Visual %\lao cumpre .espemflca(;o 1 Erro no controlador da 1] 7
do cliente gravadora
Mistura de referéncias Visual %\lao curzzrilizf‘[t):cmcago 1 Peca fora de fluxo 24
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ndice Produto OR

PORTUGAL

REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Denominagdo?

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operagéo Plano Vigilancia Defeito potencial Controleé\ctuais D Efeitos do defeito g Classe Causa do defeito - Accédo Responsavel Data D' s O'-
Mecanizado Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgdeq H Paramgtros de maquina % 30
incorrecto
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgoey 5 Trajectoria incorrecta 2 3P
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgoey § Presenca de oleo / sujidadd 2 |30
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgdeq H Falha na refrlgeragao n 2| 30
magquinado
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgdeq H POSICIOZZ'.Q?:?”CO”EC 02 30
3
Falta de repetibilidade ni
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgoey 5 util de posicionamento da2 [ 30
peca
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispgdeq 9 Util danificado/desajustado | 4 §0
Maquinado escasso Controlo Distevi 3 Peca fora decifispedeq § Fresa Danificada 4 6p
Magquinado excessivo Controlo Distevi 3 . Eerda de . Paramgtros de maquina % 42
funcionalidade/resistenc incorrecto
. . . . Perda de . L A
Magquinado excessivo Controlo Distevi . " . Trajectoria incorrecta P 47
funcionalidade/resistenc
) ) - Perda de -
Magquinado excessivo Controlo Distevi . " . Presenca de oleo / sujidgde | 42
funcionalidade/resistenc
Magquinado excessivo Controlo Distevi ) Eerda de . Posicionamento incorrec % | 63
funcionalidade/resistenc das pec:
perda de Falta de repetibilidade n
Magquinado excessivo Controlo Distevi - . 17 util de posicionamento d32 | 42
funcionalidade/resistencip
peca
Maquinado excessivo Controlo Distevi y Eerda de . Util danificado/desajustado |4 84
funcionalidade/resistenc
Deformacdes Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 Presenca de oleo / sujidpdd 2 |30
Deformacdes Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 Trajectoria incorrecta | 2| 30
Deformagdes Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 POSICIOZZ'.Q?:?”CO”EC 03 45
3
Falta de repetibilidade ni
Deformagdes Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 util de posicionamento da<2 [ 30
peca
Deformaces Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 Util danificado/desajustafio [4 40
Deformagdes Controlo Distevi B Peca fora de especiiieg 5 Falha na refr|geraqao n 30
maguinad
Peca fora de Parametros de maquina
Rebarbas Visual 1 especificagdes/ Problema$s N q % 70
incorrectos
Montagen
Peca fora de
Rebarbas Visual 1 especificagdes/ Problema$s Util danificado/desajustado |2 7
Montagen
Peca fora de
Rebarbas Visual T especificagdes/ Problema$ Fresa Danificada p 70
Montagen
Pega fora de Falha na refrigeragéo n
Rebarbas Visual 1 especificagdes/ Problema$s migerag 70
magquinado
Montagen
Geometria incorrecta Controlo Distevi Perda de funcionalidade|/ Paramgtros de maquina % 30
Problemas de Montage incorrecto
Geometria incorrecta Controlo Distevi Perda de funcionalidade Trajectoria incorrecta p 3
Problemas de Montage
Geometria incorrecta Controlo Distevi Perda de funcionalidade/, Posicionamento incorrec 0| 45
Problemas de Montage das pec:
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. . Falta de repetibilidade ni
o N Perda de funcionalidade/, ) L
Geometria incorrecta Controlo Distevi 5 util de posicionamento d3<2 | 30
Problemas de Montagem
peca
Geometria incorrecta Controlo Distevi Perda de funcionalidade /5 Util danificado/desajustado 6
Problemas de Montage
Geometria incorrecta Controlo Distevi Perda de funcionalidade /5 Falha na refngeragao 2] 30
Problemas de Montage magquinad
. o Perda de funcionalidadel/, Compongntes defenutzs, S
Geometria incorrecta Controlo Distevi 5 (geometria, deformacoe$,3 | 45
Problemas de Montager etc
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca foragjeeeificacde Param_etros de maquina (ﬁ 30
incorrecto
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca foragjeeeificacde Trajectoria incorrectg 2 0
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca foragjeeeificacde Posmlorzja;‘r;]epr:s’lncorrec 03 45
3
Falta de repetibilidade ni
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca forasfeeeificacdep util de posicionamento da2 [ 30
peca
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca forasfeeeificacdep Util danificado/desajustgdo| 4 B0
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca forasfeeeificacdep Falha na refngeragao 2] 30
maguinad
Componentes defeituosgs
Geometria incorrecta Controlo Distevi 3 Peca forasjeeeificacde| (geometria, deformacoe$,3 | 45
etc
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager 5 Erro de identificagdo 1] 35
componente
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager 5 Erro de manipulagdo 3
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager 5 Falha do t:rsr;cmsmvo antiy 1] 35
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager 5 Erro no controlador da 1] 35
gravador.
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montager 5 Peca fora de fluxo 70
Mistura de referéncias Visual 4 Desajuste de stock 5 Erro de identificagdo 2| 70
componente
Mistura de referéncias Visual 4 Desajuste de stock 5 ro @& manipulagéo 7
Mistura de referéncias Visual 4 Desajuste de stock 5 Falha do t:rsr;cmsmvo anth 1| 35
Mistura de referéncias Visual 4 Desajuste de stock 5 Erro no controlador da 1| 35
gravador.
Mistura de referéncias Visual 4 Desajuste de stock 5 ca Rea de fluxo 4 70
Mistura de referéncias Visual ;\lao cumpre Iespemflcagc 1 Erro de identificacéo 3| 21
do client¢ componente
Mistura de referéncias Visual ;\lao cumpre Iespemflcagc 1 Erro de manipulacédo 2
do clientc
Mistura de referéncias Visual ;\lao cumpre Iespemflcagc 1 Falha do dispositivo anti} 1] 7
do clientc errc
Mistura de referéncias Visual ;\lao cumpre Iespemflcagc 1 Erro no controlador da 1] 7
do client¢ gravador.
Mistura de referéncias Visual ;\lao curg;;ri"ii?;mﬂcagc 1 Peca fora de fluxo 2
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ndice Produto| OR
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Operacao Plano Vigilancia Defeito potencial Controleg\ctuais D Efeitos do defeito 9 Classe Causa do defeito - Acgao Responsavel Data D' s O'-
Recuperacdo Penetracédo de soldadurja Visual 7 Perda de 7 Parametros/condigdes de, 29
Soldadura MAG escassa Metalografia funcionalidade/resistencif soldadura incorrectos
Penetracéo de soldadura Visual ) 7 ) P.erda de ) IE Erro do soldador of
escassa Metalografia funcionalidade/resistencip
Penetracédo de soldadurja Visual ) 7 ) P'erda de ) | Presenca de 6leo / sujiddde | 1 9
escassa Metalografia funcionalidade/resistencif
Penetracéo de soldadura Visual 7 Perda de 7 Revestimento excessivd 29
escassa Metalografia funcionalidade/resistencip dos componentes
Penetracédo de soldadurja Visual 7 Na&o cumpre especificacd) 1 Parametros/condi¢des del 7
escassa Metalografia do cliente soldadura incorrectos
Penetracéo de soldadura Visual ) 7 N&o cumpre .espemflca(;o 1 Erro do soldador 14
escassa Metalografia do cliente
Penetracédo de soldadurja Visual ) 7 Né&o cumpre 'especmcat;o 1 Presenca de 6leo / sujidqde| 1 |7
escassa Metalografia do cliente
Penetragéo de soldadurja Visual 7 Né&o cumpre especificacd) 1 Revestimento excessivq 7
escassa Metalografia do cliente dos componentes
Penetracéo de soldadura Visual Perda de Parametros/condigdes de,
X N 7 . . . 17 . 49
excessiva Metalografia funcionalidade/resistencif soldadura incorrectos
Penetracédo dg soldadura Visual ) 7 ) P.erda de ) IE Erro do soldador of
excessiva Metalografia funcionalidade/resistencip
Penetracdo dg soldadura Visual ) 7 ) P'erda de ) | Presenca de 6leo / sujiddde | 49
excessiva Metalografia funcionalidade/resistencif
Penetracéo de soldadura Visual 7 Perda de 7 Revestimento excessivq 1| a9
excessiva Metalografia funcionalidade/resistencip dos componentes
Penetracédo de soldadurja Visual 7 Na&o cumpre especificacd) 1 Parametros/condi¢des del 7
excessiva Metalografia do cliente soldadura incorrectos
Penetracédo dg soldadura Visual ) 7 N&o cumpre .espemflca(;o 1 Erro do soldador 14
excessiva Metalografia do cliente
Penetracédo de soldadurja Visual N&o cumpre especificacd) . .
N y 7 . 1 Presenca de 6leo / sujiddde| 1 [7
excessiva Metalografia do cliente
Penetracéo de soldadura Visual 7 N&o cumpre especificacd 1 Revestimento excessivd 7
excessiva Metalografia do cliente dos componentes
Pecas perfuradas Visual ) P'erda de ) | Parametros/pondlgoes del 49
funcionalidade/resistencig soldadura incorrectos
Pecas perfuradas Visual . P.erda de . 17 Erro do soldador 49
funcionalidade/resistencip
Pegas perfuradas Visual I}lao cumpre 'especmcat;o 1 Parametros/pondlgoes del 7
do cliente soldadura incorrectos
Pecas perfuradas Visual 9‘30 cumpre .espemflca(;o 1 Erro do soldador 11 7
do cliente
Pecas coladas Visual . P'erda de ) 17 Parametros/pondlgoes d(-:-2 08
funcionalidade/resistencig soldadura incorrectos
Pecas coladas Visual . P.erda de . 17 Erro do soldador 94
funcionalidade/resistencip
Pecas coladas Visual ! P'erda de ) ! Presenca de 6leo / sujidgde| 1 9
funcionalidade/resistencig
Pecas coladas Visual . P.erda de ) IE Revestimento excessivq 1] a9
funcionalidade/resistencip dos componentes
Dimenséo de corddes njo Calibre 5mm com NP Perda de
: ) ) ! Erro do soldador 84
conforme Amarelo funcionalidade/resistencig
Dimens&o de cordGes ngo Calibre Smm com NP 6| Problemas de montagemn Erro do soldador 2 160
conforme Amarelo
Dimensé&o de corddes njo Calibre 5mm com NP 6 N&o cumpre 'especmcat;o 1 Erro do soldador 14
conforme Amarelo do cliente
Falta de corddes Visual . P.erda de . 17 Erro do soldador 49
funcionalidade/resistencip
Falta de corddes Visual Perda de Peca fora de fluxo 94

funcionalidade/resistencip
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Falta de corddes Visual }\lao cumpre 'especmcat;o 1 Erro do soldador 7
do cliente
Falta de corddes Visual }\lao cumpre .espemflca(;o 1 Peca fora de fluxo 24
do cliente
Corddes fora de posicag Visual . Plerda de . | Erro do soldador 94
funcionalidade/resistencig
Corddes fora de posicég Visual 7 Problemas de montapgi Erro do soldador 7q
Corddes fora de posicég Visual yao cumpre .espemflca(;o 1 Erro do soldador 14
do cliente
Poros Visual i ) Plerda de ) | Parametros{condlgoes de2 08
funcionalidade/resistencig soldadura incorrectos
Poros Visual 1 . P.erda de . 17 Erro do soldador 94
funcionalidade/resistencip
Poros Visual ¥ . Plerda de . 17 Presenca de 6leo / sujiddde| 1 9
funcionalidade/resistencig
Poros Visual ) P.erda de ) IE Revestimento excessivq 29
funcionalidade/resistencip dos componentes
Poros Visual | N&o cumpre 'especmcat;o 1 Parametros{condlgoes de2 14
do cliente soldadura incorrectos
Poros Visual 1 Nao cumpre .espemflca(;o 1 Erro do soldador 14
do cliente
Poros Visual 7Nao cumpre 'especmcat;o 1 Presenca de 6leo / sujiddde| 1 [7
do cliente
Poras Visual 1 N&o cumpre _espemflca(;o 1 Revestimento excessivq 7
do cliente dos componentes
Projeccoes de soldadurp Visual 7  Perda de funciontida5 Parametros{condlgoes e 70
soldadura incorrectos
Projeccées de soldadurp Visual 7  Problemas de mant: Parametros/_condu;oes ge 70
soldadura incorrectos
Projeccoes de soldadurp Visual 7  Perda de funciontida5 Erro do soldador p 7
Projeccoes de soldadurp Visual 7  Problemas de mantgds Erro do soldador 7q
Projeccoes de soldadurp Visual 7  Perda de funciontida5 Presenca de 6leo / sujidade| 1 B5
Projeccdes de soldadurp Visual 7  Problemas de mant: Parametros/_condu;oes ge 70
soldadura incorrectos
Projeccoes de soldadurp Visual h}ao cumpre 'especmcat;o 1 Erro do soldador 21
do cliente
Projeccdes de soldadurp Visual h}ao cun;gri"a;f:cmcago 1 Presenca de 6leo / sujidgde| 1 |7
= > - —
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidade Parametros{condlgoes de1 30
Galga 0.30 mm soldadura incorrectos
= > - —
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Problemas de montagemn Parametros/_condu;oes de1 30
Galga 0.30 mm soldadura incorrectos
] o
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidade Erro do soldador 2 |60
Galga 0.30 mm
1 0
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Problemas de montagen Erro do soldador 2 |60
Galga 0.30 mm
= S —
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6| Perda de funcionalidade Mal posicionamento da 2| 60
Galga 0.30 mm peca
= > —
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Problemas de montagen Mal posicionamento day 2| 60
Galga 0.30 mm peca
. Pungdo P n° 3051 L Uteis
Geometria incorrecta Galga 0.30 mm 6| Perda de funcionalidade desajustados/degradad;.sz 60
o Pungéo P n° 3051 Uteis
Geometria incorrecta Galga 0.30 mm 6| Problemas de montagemn desajustadosldegradadrsz 60
~ Componentes defeituosgs
o
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Perda de funcionalidadq (geometria, deformagée$,2 [ 60
Galga 0.30 mm etc)
~ Componentes defeituosgs
o
Geometria incorrecta Pungao P n° 3051 6| Problemas de montagen (geometria, deformagée$,2 [ 60
Galga 0.30 mm etc)
= > = Pro— - —
Geometria incorrecta Pungédo P n° 3051 6 Né&o cumpre 'especmcat;o 1 Parametros{condlgoes del 6
Galga 0.30 mm do cliente soldadura incorrectos
= > = ——|
Geometria incorrecta Pungdo P n° 3051 6 Nao cumpre .espemflcat;o 1 Erro do soldador 12
Galga 0.30 mm do cliente
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Puncéo P n° 3051

Nao cumpre especificacd)

Mal posicionamento da,

Geometria incorrecta Galga 0.30 mm 6 do cliente 1 peca 2| 12
. Puncéo P n° 3051 N&o cumpre especificacd Uteis
Geomeltria incorrecta Galga 0.30 mm 5 do cliente 1 desajustadosldegradadrs2 12
. Puncéo P n° 3051 Né&o cumpre especificacd) Compone?mes defeltutzs, s
Geometria incorrecta . 1 (geometria, deformagée$,2 [ 12
Galga 0.30 mm do cliente etc)
Falta de componentes Visual 7 Problemas de montapern ro d&rsoldador 35|
Falta de componentes Visual 7  Perda de funcionalidpadg Erro do soldador 35
Falta de componentes Visual 7 Problemas de montaperp Errol c.la allmentac;aq 70
automaética dos casquilhgs
Componentes incorrectds Visual 7  Perda de funciordgidp 5 Erro de fornecedor 7
Componentes incorrectds Visual 7 Problemas de montapgm Erro de fornecedor 7
Componentes incorrectds Visual 7  Perda de funciorddidp 5 Troca de et|q~uetas na 35
producéo
Componentes incorrectds Visual 7 Problemas de montapBm Troca de et|q~uetas na 1] 35
producéo
Componentes incorrectds Visual 7  Perda de funciordgidp 5 Erro do soldador 3
Componentes incorrectds Visual 7 Problemas de montapgm Erro do soldador 34
Componente deslocadd Visual 7  Perda de funcionalidad Erro do soldador 35
Componente deslocadd Visual 7  Problemas de montagem ro d&rsoldador 35|
Componente deslocadd Visual 7  Perda de funcionalidad . Uteis 2| 70
desajustados/degradad¢s
. Uteis
Componente deslocadd Visual 7 Problemas de montagemn desajustadosldegradadrsz 70
Componente deslocadd Visual yao cumpre 'especmcat;o 1 Erro do soldador 7
do cliente
. a0 cumpre especificacd| Uteis
Componente deslocadg Visual y do cliente 1 desajustadosldegradadrs2 14
Componentes invertido. Visual 7  Perda de funcionaéidacb Erro do soldador 34
Componentes invertido. Visual 7  Problemas de montagem Erro do soldador 35
Componentes invertido. Visual 7  Perda de funcionaéidac . Uteis 2| 70
desajustados/degradad¢s
; . . Uteis
Componentes invertido. Visual 7 Problemas de montagem desajustadosldegradadrsz 70
Componentes invertido. Visual Il\lao cumpre 'especmcat;o 1 Erro do soldador 7
do cliente
Componentes invertido. Visual Il\lao cumpre especificac 1 uteis 14

do cliente

desajustadosldegradadrs2
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B = AMFEC PROCESSO o

Cliente:

g PORTUGAL REFERENCIA: 98 077 830/1 8A ndice Produto R

Denominac3o:| Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operagéo Plano Vigilancia Defeito potencial Controle#\ctuais D Efeitos do defeito q Classe Causa do defeito - Accao Responsavel Data D' S' O'-
Lavagem Mistura produtos lavagem Mudanca dos productos: agua+taladrina
Visual 7| Perda de funcionalidad¢ |7 irl:correcta %€ | o8 (reclamagao PSA para enviar pegas com pequena J.Sanchez 24/07/2013 9 1 63
quantidade de oleo para evitar a oxida
Visual 7| Perda de funcionalidad 7 M.anumengao 1] 49
S incorrecta
Oxidacéo das pecas
Visual 7| Perda de funcionalidade |7 Fuga dos productos dg 1| 49
lavagem
Visual 7| Perda de funcionalidade |7 Parametros incarsedt 1| 49
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Revisdo: 6
O I AMFEC PROCESSO Chente: PR
g PORTUGAL REFERENCIA: 98 077 830/1 8A ndice Produto oR
Denominacdo: Support Montage Roue Ar D/G Ass
Operagéo Plano Vigilancia Defeito potencial Controle#\ctuais D Efeitos do defeito Classe Causa do defeito - Accédo Responsavel Data D' S' O'-
Classificacédo
Visual 7 Aspecto defeituoso Erro do operéario 1 B5
Visual 7| Problemas de montage! Erro do operéario 2 |70
Defeito alvo ndo detectado Separar operacdes de classificacdo: OP1 -rebarpas e
Visual 7| Perda de funcionalidadg Erro do operario Rjeccdes: OP2- soldadura. Formagéo reforgadp aos.Sanchez 19/03/2013 1 63
operario
Visual 7 Geometria incorrecta Erro do operério 1 B5S
Visual 7 N&o cumpre ‘espemﬂcago 2 Erro do operéario 14
do clientt
Embalagem ou
Revestimento riscado Visual 7 Aspecto defeituosd 2 acondicionamento | 2| 28
incorrecto
Embalagem ou
Visual 7| Problemas de montagel acondicionamento 2| 70
incorrecto
Embalagem ou
Pecas e/ou componentgs I — o
danificados Visual 7| Perda de funcionalidad acqndlcnonamento 2] 70
incorrecto
Embalagem ou
Visual 7 Geometria incorrecta acondicionamento | 2 70
incorrecto
Visual 7| Falta de pegas no clien Erro de |dg|jtlf|c~aqao "1l s6
classificacé
Visual 7| Problemas de montage Erro g;g‘;g:f;qao "2l 70
Troca de etiquetas . Problemas no fluxo do Erro de identificag&o na
Visual 7 ) 2 o 2| 28
cliente classificacé
Visual 7 Desajuste de stocks Erro de |dg|jtlf|c~aqao "2l 70
classificacé
Visual 7| Falta de pegas no clien Erro do operéario B |5
Quantidades incorrecta Visual 7 Desajuste de stocks Erro do operéario 2 |70
. Incumprimento de -
Visual 7 quantidade de entre Erro do operério 28
Visual 7 Problemel\s no fluxo do 2 Falta de embalagens 6| sa
cliente adequadz
Visual 7 Problen;ﬁ\esnlzé) fluxo do Erroer:bl.:;!zz?ao de 14
Embalagem Inadequad Falta de ﬁgbala ens
Visual 7 Pecas danificadas i 9 1] 35
adequadz
Visual 7 Pecas danificadas Erro na utiizacgo de 1] 35
embalager
Visual 7| Falta de pegas no clien Erro de manipolacg 1| 56
Visual 7| Problemas de montagel Erro de manipulacgo 2|70
Mistura de referéncias
Visual 7 Problemel\s no fluxo do 2 Erro de manipulagdo p 2
cliente
Visual 7 Desajuste de stocks Erro de manipula¢cgo 2 |70
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GESTAMP

GESTAMP

PORTUGAL

AMFEC PROCESSO
98 077 830/1 8A

REFERENCIA:

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto| OR

Denominagao

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operacao Plano Vigilancia Defeito potencial Controleg\ctuais D Efeitos do defeito 9 Classe Causa do defeito - Acgao Responsavel Data D' s O'-
Recuperacéo Visual 7 Aspecto defeituoso 5 Erro do operario 1 PBs
Visual 7| Problemas de montagefn Erro do operario 2 |70
Defeito alvo ndo Visual 7| Perda de funcionalidad¢ |9 Erro do operario 1 |63
recuperado Visual 7 Geometria incorrecta 5 Erro do operario 1 PB5
Visual 7 Nao cumpre .espemflca(;o 2 Erro do operario 14
do cliente
Embalagem ou
Revestimento riscado Visual 7 Aspecto defeituosq 2 acondicionamento 2| 28
incorrectos
Embalagem ou
Visual 7| Problemas de montagefn | 5 acondicionamento 2( 70
incorrectos
Pecas e/ou componentgs Embalagem ou
¢ P Visual 7| Perda de funcionalidad¢ |5 acondicionamento 2| 70
danificados ;
incorrectos
Embalagem ou
Visual 7 Geometria incorrecta 5 acondicionamento 2| 70
incorrectos
Visual 7| Falta de pecas no clienfe | 8 Erro de |dflspt|flc?t;ao "1 s6
classificacéo
Visual 7| Problemas de montagefn | 5 Erro de "“?T‘““C?‘?” na 2( 70
. classificacdo
Troca de etiquetas - rr——
. Problemas no fluxo do Erro de identificagéo naj
Visual 7 ) 2 I 2| 28
cliente classificacéo
Visual 7 Desajuste de stocks 5 Erro de |dgpt|f|c~agao na 2( 70
classificacéo
Visual 7| Falta de pecas no clienfe Erro do operario B |5
Quantidades incorrecta: Visual 7 DesajusFe de stocks 5 Erro do operario 2 |70
Visual 7 Incu‘mpnmento de Erro do operario 29
quantidade de entregal
Visual 7 Problemgs no fluxo do Falta de embalagens sl 8a
cliente adequadas
Visual 7 Probleme}s no fluxo do 2 Erro na utilizagdo de 14
cliente embalagens
Embalagem Inadequadq Falia do embalagens
Visual 7 Pecas danificadas 5 9 1| 35
adequadas
Visual 7 Pegas danificadas 5 Erro na utiizagdo de 1] 35
embalagens
Visual 7| Falta de pegas no clienfe | 8 Erro de manipolagd 1| 56
Visual 7| Problemas de montagefn | 5 Erro de manipulaggo 2|70
Mistura de referéncias
Visual 7 Problemgs no fluxo do 2 Erro de manipulagdo p 2
cliente
Visual 7 Desajuste de stocks 5 Erro de manipulaggo 2 |70
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GESTAMP

PORTUGAL

AMFEC PROCESSO
REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto OR

Denominacdo]

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operagao Plano Vigiancia Defeio potencial Controlesctuais | D FEfeitos dodefeito | § Classe] __Causa do defeito | |G Acio Responsavel Data o] _s[ ol
Acondicionamento Revestimento riscado Visual 7 Aspecto defeituosol 2 Eagjeah incorrecta 24
Pecas elou componenigs Visual 7| Problemas de montagei | 5 Embalagem incorrefta | @ | 7
danificado
Realizar verificagGes periodicas das cargas de@erjvi
Pecas elou componentds para cliente para assegurar a correcta verificdgag
¢ danlf\cado: Visual 7| Perdade funcionalidad¢ |5 Embalagem incorreqtd cada bac na Logistica J.Sanchez 19/03/2013 9 90
>Uma perssoa de Qualidade revisara cada cargg que
seja expedic
Pegas efou componentds Visual 7 Geometria incorrecta 5 Embalagem incorrecfa 2 |70
danificados
Troca de etiquetas Visual 7 Falta de pecas no clientq 8 Erro de |denmlcagao na 1| 56
produca
Troca de etiquetas Visual 7 Problemas de montaden| 5 Ero de identificaggo na) , | 7
produca
Troca de etiquetas Visual 7 Problemas no fluxo do 2 Erro de |denmlcagao na| 3| a2
cliente produca
Troca de etiquetas Visual 7 Desajuste de stock 5 Erro de |denmlcagao na 2| 70
produca
Quantidades incorrectag Visual 7  Falta de pecas emteli| 8| Falha na emissao das 1| 56
etiqueta
Quantidades incorrectag Visual 7  Falta de pecas emteli| 8| Falha no contador da 1| 56
maquini
Quantidades incorrectag Visual 7  Falta de pecas emteli| 8| Falha na mudanga do 56
contenta
Quantidades incorrectag Visual 7  Falta de pecas emteli| 8| Erro de manipulacao 1 56
Quantidades incorrecta Visual 7 Desajuste destocks | 5 Falha na emissao das |, | 7o
etigueta
Quantidades incorrectas Visual 7 Desajustedestocks | 5 Falha no contador da |, | 7,
maquini
y . . [
Quantidades incorrectag Visual 7 Desajuste de stocks | 5 Falha na mudanga do 70
contento
Quantidades incorrectag Visual 3 Desajuste de stocks 5 Erro de manipulagdo | 2| 30
Quantidades incorrectad Visual 7 Incumprimento de 2 Falha na emisséo das 28
quantidade de entre etigueta
Quantidades incorrectad Visual Incumprimento de 2 Falha no contador da 28
quantidade de entre maquini
Quantidades incorrectad Visual Incumprimento de 2 Falha na mudanca do 28
quantidade de entre contenta
Incumprimento de ~
Quantidades incorrecta Visual uantidade de entre 2 Erro de manipulacédo | 2| 28
Condigoes de embalagefn Visual 7 Deformagdes 4 Erro de manipulaga 2 p8
inadequad:
Condicbes de embalagein Visual 7| Aspecto defeituoso | |2 Erro de manipulagag | 2 |28
inadequad:
Condi¢des de embalagen Visual 7 Problemas no fluxo do 2 2| 28
inadequad: cliente
Embalagem Inadequady Visual Problemas no fluxo do Falta de embalagens 84
cliente adequad:
Embalagem Inadequady Visual Problemas no fluxo do Erro na utilizagéo de 1| 14
cliente embalager
Embalagem Inadequadg Visual 7 Pegas danificadag 5 Falta de embalagens |, | 7,
adequadt
Embalagem Inadequadg Visual 7 Pegas danificadag 5 Emonautiizagiode |, | 55
embalager
Mistura de referéncias Visual 7 Falta de pecas notelie] 8 Erro de manipulacéao 1 5
Mistura de referéncias Visual 7  Falta de pecas notelie| 8| Utilizag&o de incompletop |1 5|
Mistura de referéncias Visual 7 Falta de pecas notelie| 8 e des de 1 p6
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montaden| 5 Erro de manipulagdo p 7
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen] 5 Utilizag&o de incompletog P 7
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas de montagen| 5 [e] des de 2 0
Mistura de referéncias Visual 7 Prome";i;?: fluxo do Erro de manipulagéo p 2
Mistura de referéncias Visual 7 Prome";i;?: fluxo do Utilizag&o de ir p 2
Mistura de referéncias Visual 7 Problemas no fiuxo do 2 Of des de 2 8
cliente
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock 5 ro d& manipulagéo 7
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock: 5 ilizagfo de incompletog P 7
Mistura de referéncias Visual 7 Desajuste de stock 5 eragpes de reembalagém | 2 0
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&

GESTAMP

GESTAMP

PORTUGAL

AMFEC PROCESSO
REFERENCIA:

98 077 830/1 8A

Revisdo: 6
Cliente: PSA
ndice Produto| OR

Denominagao

Support Montage Roue Ar D/G Ass

Operacao Plano Vigilancia Defeito potencial Controleg\ctuais D Efeitos do defeito 9 Classe Causa do defeito - Acgao Responsavel Data D' s O'-
Expedicao Embalagem Inadequadh Visual Probleme}s no fluxo do 2 Falta de embalagens sl 12
cliente adequadas
Embalagem Inadequadh Visual Problemgs no fluxo do 2 Erro na utilizagdo de 2
cliente embalagens
Embalagem Inadequadg Visual 1 Pecas danificadag 5 Falta de embalagens 6 30
adequadas
Embalagem Inadequadg Visual 1 Pecas danificadag 5 Erro na uilizagéo de 5
embalagens
Troca de etiquetas Visual 6 Falta de pegas no clignt¢ 8 Erro de |dent|f~|cat;ao na 2| 96
producdo
Troca de etiquetas Visual 6 Falta de pecas no clignt¢ 8 E.rro de colocacdo .na_s 96
etiquetas de expedicaq
Troca de etiquetas Visual 6 Problemas de montager 5 Erro de |dent|f~|cat;ao na 2| 60
producéo
Troca de etiquetas Visual 6 Problemas de montagen) 5 E.rro de colocacdo .na_s 60
etiquetas de expedicaq
Troca de etiquetas Visual Probleme}s no fluxo do 2 Erro de |dent|f~|cat;ao nal 5| o
cliente producéo
Troca de etiquetas Visual Problemgs no fluxo do 2 E.rro de colocacéo pa_s 2u
cliente etiquetas de expedicaq
Troca de etiquetas Visual 6 Desajuste de stockp 8 Erro de |dent|flca@ao na 2( 96
producdo
Atraso na entrega Visual 2 Atrasoscﬂzrsngntregas & 2 Problemas no transporte |2
Atraso na entrega Visual 2 AtrasosCE::t:ntregas a 2 Falta de pecas P g
Atraso na entrega Visual A Atrasos qas entregas a 2 Falta de embalagens 6| 24
cliente. adequadas
Atraso na entrega Visual AtrasosCE::t:ntregas a 2 Problemas informaticos|f [ 4
Atraso na entrega Visual A Atrasos qas entregas a 2 Falta de. mformagao do 12
cliente. pedido cliente
Atraso na entrega Visual 2 Falta de pecas no clignt¢ 8 roblémas no transports 2 3
Atraso na entrega Visual 2 Falta de pecas no clignt¢ 8 alta Be pecas P 37
Atraso na entrega Visual 2 Falta de pecas no clignt¢ 8 Falta de embalagens 6| 96
adequadas
Atraso na entrega Visual 2 Falta de pecas no cligntg 8 Problemas informaticos| 1| 16
Atraso na entrega Visual 2 Falta de pecas no cligntg 8 Falta de. mformagao do 3| 48
pedido cliente
Quantidades incorrecta: Visual 3 Falta de pecas enteli| 8| Erro na preparagéo do 2| 48
Albaran
Quantidades incorrecta: Visual 3 Falta de pecas enteli| 8] Erro de contagem 2 4
Quantidades incorrecta: Visual 3 Desajuste de stoclfs 8 Brro na preparagéo do 2| 48
Albaran
Quantidades incorrecta: Visual 3 Desajuste de stochs 8 rro dé contagem 44
Quantidades incorrecta: Visual 3 Incu‘mpnmento de Erro na preparagéo do 2| 12
quantidade de entregal Albaran
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Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO G: Documento sobre o Estudo da capacidade do processo
(CAP e CPK).
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RENSEIGNEMENTS DES CHAMPS COMMUNS AUX FICHES
(Information about in commun fields related to the different sheets)

Désignation piece (Parts name) :

SUPPORT MONTAGE ROUE Dt

Véhicule / Organe : '
i St BVH2 FORMAT A RESPECTER
(Please respect the indicated format)

P ey N indice ¢ 96 000 000 80

Piece Drote - n>p:{96 718 003 80 indice 96 000 000 80

e o NG indice © 96 000 000 80

oam V(9871800380 | ", 96 000 000 80

Part N indice © 96 000 000 80

Erommome  N:[96718 00380 [ Miee: 96 000 000 80
modeling data) 5w

Indice gamme : 01

(Die set index)

(Ex:1.1,1.2,EL1, EL2, etc...)




Vehicule (Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE DITVICPEICEMB Palue
v - (QUALITY PANEL) Edition 27 3 2J 4
E— N°D:NRight 96718 008 80 RAPPORT FONCTIONS 02/12/2010 nd gam
N°G: N Left (EUNCTIONS REPORT) o
SYNTHESE DES INDICATEURS (SYNTHESIS OF INDICATORS)
REPETABILITE PROCESS AIDE A LA MAP (facultatif)
(PROCESS REPEATABILITY) (HELPS on MAP (optional))
Caractéristques Vert en
Nombre de Caractéristiques ICM dispersion Nombre de CTF CTF Convergées
(Number of Characteristics) | (Characteristic green light in ICM (Number of technical and functional (FTC converged)
(Index Capability Tryout) characteristics (FTC) )
fombre 32 31 Nomone 0 0
jumber,
Pourcentage Pourcentage 0%
(Percentage) (Percentage)
Objectif du lot 100% Objectif du lot
(Batch target) (Batch target)

CTF Risque Client
(FTC high risk)

Nombre de CTF risque
client
(Number of FTC high risk)

CTF Convergées en IQV
(FTC Converged in 1QV)

CTF Convergées en ICM
ou conforme pour les non
géométrique
(FTC converged en ICM (Index

CTF Convergées
uniquement en IQV
(FTC converged only in IQV (Index

lity Véhicl
Capability Tryout)) Qualty Véhicie))
_CTF Nombre 208 199 185 14
Géométrique (Number)
(Geometrical Pourcentage
FTC) (pememageg) 96% 89% 7%
CTF Non Nombre 21
Géométrique (Number)
(Nogeometrical Pourcentage
0/
FT10) (Percentage) 100%
Nombre 229 14
Total Pourcentage 6%
(Percentage)
Objectif du lot 100% 90% 10%
(Batch target)
CIETFCE'E:, '”'"S’l’jc’ CSE (Characteristics mainly supervised)
Nombre de CTF risque .
client CTF Convergées en IQV Nombre de CSE CSE Conformes
(Nesnter f FIC high risk) (FTC Converged in 1QV) (Number of CSE ) (CSE Conform)
jumber of igh ris
_CTF Nombre 0 0 CsE Nombre 32 27
Géométrique (Number) Géométrique (Number)
(Geometrical Pourcentage (Geometrical Pourcentage
O/ v
FT10) (Percentage) 0% CSE) (Percentage) 84%
CTF Non Nombre 8 6 CSE Non Nombre 21 21
Géométrique (Number) Géométrique (No (Number)
(Nogeometrical Pourcentage Geometrical Pourcentage
O/ O/
FT1C) (Percentage) 75% CSE) (Percentage) 100%
Nombre 8 6 Nombre 53 48
Total Pourcentage Total Pourcentage
(Percentage) (Percentage)
Objectif du lot 98% Objectif du lot 100%
(Batch target) (Batch target)
Numéro de lot
Objectif 10 11 12 2.1 22 ELO EL1 EL2 ADLC AMC
épé 60% 65% 70% 95% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
CTF faible impact 70% 75% 81% 86% 89% 91% 93% 98% 100% 100%
CTF Non Géométrique Faible Impac
CTF Non Géométrique Risque client]
CTF issue OP20
CTF Risque Client IQV' 10% 10% 14% 14% 17% 18% 19% 10% 0% 0%
CTF Risque Client ICM 60% 65% 70% 75% 75% 1% 80% 90% 100% 100%
CTF Risque Client convergé 70% 75% 84% 89% 92% 96% 98% 100% 100% 100%
CSE 98% 100% 100% 100% 100%




V(Sgiiltl)e Zone réservée pour sigle SSR GAMME CONTROLE DITV/ICPE/CEMB Page
Organe S - (QUALITY PANEL) 2
BVH2 ' RAPPORT FONCTIONS ediion 27 | 320 17

PSA PEUGEOT crrRoEm (FUNCTIONS REPORT) 02/12/2010 Ind. gam.

N°Ref unic: EMB_SRMO06_0213 01
DESIGNATION :  SUPPORT MONTAGE ROUE Dt SOMMAIRE (SUMMARY) N OBSERVATIONS
page
N°: Indice Produit (index product) : Synthése des indicateurs (Synthesis of Indicators) 1

N° produit D (product R) : 96 718 003 80 Indice Produit (index product) : 03 Etat des évolutions de la gamme (State of die set evolution) 3

N° produit G (product L) : Indice Produit (index product) : Liste des fonctions (Function list) 4

DEFINITION PRODUIT Indice |Caractéristiques générales (General caracteristics) 5

(PRODUCT DEFINITION) (index)  |Dimension des trous (Dimension of the holes) 6
Plan (Drawing) N° : 96 718 003 80 C Descriptif des conditions physiques (Description of physical conditions) 7

Part N°: Descriptif des référentiels utilisés (Description of used reference systems) 8
DFNIE N°: 96 718 003 80 007  |Feuilles de relevés géométriques (Geometrical details sheet) 9a16
Capabilité (Capability) 17

DEFINITION MOYENS
(DEFINITION OF MEANS)

Putillage de contréle D (CHECKING FIXTURE R) N° :

Outillage de controle G (CHECKING FIXTURE L) N° :

PIECE CONTROLEE :
(PART CHECKED/CONTROLLED/TESTED)

Nombre de piéces expédiées :
(Number of delivered parts)

Nombre de Piéces mesurées : 4
(Number of mesured parts)

N° de Lot : EL2
(Batch Number)

Marquage : 50 12
(Marking)

Finition : Ouitils
(Finishing)

OBSERVATIONS :




Véhicule A
(Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE DITV/ICPE/CEMB Page
Organe (QUALITY PANEL) 3
BVH2' N° Ediion27 | 32C 117
psa peuceoT crmroin |07 P 90 718 00380 RAPPORT FONCTIONS 02/12/2010 (i e 0
NG Left (FUNCTIONS REPORT)
ETAT DES EVOLUTIONS DE LA GAMME DE CONTROLE
(PANEL QC REPORT EVOLUTIONS STATE)
mo e [ e | em o o - ]
(Index | (Index rg dﬁ';‘i‘on) T(oc:ﬁss) (Acceptation | Plan ibellé (Description) om (Name) ate
die set) | drawing) P g Committee) | Model)
OR A Création de la gamme de contrble avec liste de CTF du 22/09/2011. P. ARNOULD 26/09/11
01 C Maj suite évolution ind C-03 J.SANCHEZ 18/01/13




V(\e;:rﬂjel)e SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE DITV/ICPE/CEMB Page
" 4
e (QuALITY PANEL caion2r | 32
e vt CITROm N°D:N°Right 96 718 003 80 RAP PO RT FONCTIONS 02/12/2010 I(Tn%'ex :i;ﬂsrzs
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) 01
LISTE DES FONCTIONS
(FUNCTION LIST) Fonctions contenues dans la gamme / Fonction in Quality Panel
. Libellé de l'interface ou de la fonction . Libellé de l'interface ou de la fonction
Page Codif. Page Codif. .
(Interface or function term) (Interface or function term)
5/17 1 |Support : tble HR60 14 /17 36 |Parallélisme des faces int/ A
5 /17 2 |Fer & Cheval : tble HR60 14 /17 37 [Planéité des faces extérieures fer a cheval
5 /17 3 |[Entretoises : Acier 11Smn30 14 /17 38 |Epaisseur du support au droit des lamages
4 |Tolérance générale de forme 5/17 39 [Rayon de fond des lamages
5 [Tolérance générale de découpe 15 /17 40 |Profondeur des lamages extérieurs
5 /17 6 [Grammage d'huile 15 /17 41 |Tolérance de forme de la zone 4
5 /17 7  |Bavures sur le support 15 /17 42 |Diamétre du lamage supérieur
5 /17 8 |Tolérance générale des rayons 15 /17 43 |Localisation du fond de lamage
5 /17 9 |Cordons de soudure 6 /17 44 |Fer a cheval x4
6 /17 10 |Diamétre des 4 trous sur diam 104
9 /17 11 |Localisation D2 et D3/ plan XZ
6 /17 12 |Diamétre du trou supérieur
9 /17 13 |Localisation du trou supérieur / plan XZ 14 /17 48 |[Largeur totale
9 /17 14 [Tolérance de découpe de la face inf. 5 /17 49 |Cordons de soudure hybride x2
6 /17 15 |Diameétres des 2 lamages sur le fer a cheval 5 /17 50 |[Cordons MAG x10
10 /17 16 [Découpe du fer & cheval dei aj 16 /17 51 |[Tolérance de découpe de d a e sur le support
10 /17 17 |Découpe du fer a cheval de k a | 16 /17 52 |Distance B1 - B2
10 /17 18 |Découpe du fer a cheval de m a n
17 117 Capacité
11 /17 21 |Tolérance de forme de la face intérieure
11 /17 22 |Tolérance de forme de la face extérieure
11 /17 23 |Tolérance de forme de la zone 1
12 /17 24 |Tolérance de forme de la zone 2
12 /17 25 |Tolérance de découpede Aa C
12 /17 26 |Tolérance de découpe de B a D
6 /17 27 |Diametre central
13 /17 28 |[Localisation du trou central
13 /17 29 |Tolérance de découpede EaFetde G aH
13 /17 30 [Localisation du méplat inférieur du diameétre central
13 /17 31 [Localisation du méplat inférieur du diamétre central
13 /17 32 [Localisation du méplat supérieur du support
33 |Zone d'appui face intérieure
5 /17 34 |Bavure des zones d'appui intérieures
14 /17 35 |Diameétre extérieur des entretoises




Véhicule ~
(Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE DITV/CPE/CEMB Page
Organe Niveau de CTF 5
BVH2' Ne°: (QUALITY PANEL) (Level of FTC (technical and functional characteristics) Edition 27 3 2 e 17
e PEUGEOTCITROE“ ND:NRigt 96 718 003 80 RAPPORT FONCT'ONS 1: Rlsgue Client (high I.‘ISk) 02/12/2010 Ind. Gamme
(FUNCTIONS REPORT) 2 : Faible Impact (low risk) (Index die set)
N°G:N° Left: SAC: Suivi Auto Contrdle(Follow-up self-control) 01
CARACTERISTIQUES GENERALES Rep. N Valeur fTou | Niveau Relevés | Conforme
(GENERAL CHARACTERISTICS) Ind.| SSR| (tem (Dzzfr’i‘a_"’” caracté. CTE | sac| (Reading (Conform)
) o ) - ption) (Caracterstics Non Conforme
(SSR: technical specification for security and restriction) number) ( . Survey) (Not Conform)
Value) tolérances | (FTC Level)
| Conformité vérifée sur le Flan  (conformity on blank control)
___@ CTF N°1 [Nuance Matiére (Support) HR60 B53 3072 1 X
| | .| CTF N°2|Nuance Matiére (Fer a Cheval) HR60 B53 3072 1 X
CTF N°3 [Nuance Matiére (Entretoises) Acier 11Smn30 | EN 10277-3 1 X
| | & _|CTF N°1|Epaisseur matiére avant EMB (Support) 6,00mm +0,18 1 X
| [ & _|CTF N°2|Epaisseur matiére avant EMB (Fer a Cheval) 6,00 mm +0,18 1 X
Conformité vérifiée sur la Piece
7 Oxydation (oxidation) Absence 1 X
8 Huile sicativée (séchée) (Oil sicativée) Absence 2 X
9 Défaut matiére et revétement (Defect matter and coating) Absence 1 X
11 |Marquage indice piéce (Marking index part) Présence 2 X
12 |Marquage contre-facon (Marking counterfeit) Présence 2 X
13 |Temoins de frappe (Witnesses of striking) Présence 1 X
14  |Présence de tous les éléments piéces 1 X
(presence of all the elements parts)
(trous, encoches, écrous sertis, vis serties,
collets taraudés, ...)
15  |La conformité dimensionnelle de chacun des 1 X
trous a été vérifiée: (The dimensional conformity of each
hole was checked out)
(Un Relevé a été fourni a PSA pour archivage
pour archivage Feuille 32p)
16 |Fausse coupe (manque matiére) Distort cut (matter lack) Absence 1 X
17 |Déformation poingonnages et ajours sur CTF géométriques type 1 Absence 1 X
(Deformation punchings and openings on geometrical FTC type 1)
18  |Déformation poingonnages et ajours sur CTF géométriques type 2 Absence 2 X
(Deformation punchings and openings on geometrical FTC type 2)
CTF N°7 [Bavures sur CTF géométrique Type 1(Burs on geometrical FTC 1) Absence 1 X
CTF N°7 [Bavures sur CTF géométrique Type 2 (Burs on geometrical FTC 2) Absence 2 X
[ 525 21 Choc, gnon, déformation (Aspect des rives, creux, cuvette, oreille de Mickey) Absence 2 X
E Shock, thump, deformation (Aspect of banks, hollow, basin, ear of Mickey)
23 |Dédoublures, replis, double plis (Unfoldings, folds, double folds) Absence 2 X
[ 22 Plis, ondulation (Folds, undulation) Absence 2 X
24 Casse, rupture, déchirure, crique (Break, break-up, tear, split) Absence 1 X
[ [ cTF NeagCordons de soudure hybride x2 (Gamme de contrdle soudure) Conformité 1 X
2 CTE N°50Cordons MAG x10 (Gamme de controle soudure) Conformité 1 X
CTF N°6|Grammage d'huile : 4g/m?2 d'huile Conformité 1 X
CTF N°8|Tolérance générale des rayons Conformité | 0/+2,00 1 X
CTF N°9|Cordons de soudure Conformité | B13 1540 1 X
CTF N°34|Bavure des zones d'appui intérieures Absence 0 1 X
CTF N°39Rayon 2,50 au fond des lamages Conformité 1 X




Véhicule A DITV/ICPE/
(Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE cems Page
Organe (QUALITY PANEL) 6
BVH2' Ne: Edition 27 32 p nr
PSA PEUGEOT CITROE“ ND:N R G6 716 003 80 RAPPORT FONCT IONS 02/12/2010 (Il:i.ei?\::;:
N° G @ N° Left: (FUNCTIONS REPORT) 01
Valeur caracté. Tolérance
Relevés Conforme
CONTROLE DIMENSION DES TROUS (& mesurer jusqu'a att einte de la conformité) nd ';;E; Désignation (Reading (Conform)
Control Dimension of the holes (to be measured unti | attack of conformity) ) number) (Description) (Caractersics Value) Survey) Non Conforme
R (Not Conform)
Fonction | biam/ larg Long Diam / larg Long
CTF N°
10-1 | Trou sur PLAQUE RENFORT 12,90 +0,05/-0,15| 12,92
o o 10-2 | Trou sur PLAQUE RENFORT 12,90 +0,05/-0,15| 12,88
CTF N°46-1 CTF N°46-2 10-3 | Trou sur PLAQUE RENFORT 12,90 +0,05/-0,15] 12,90
] 10-4 | Trou sur PLAQUE RENFORT 12,90 +0,05/-0,15| 12,92
CTF N°44-1 12 | Diamétre du trou supérieur 6,70 +0,20 6,66
) 15-1 |Diameétres des 2 lamages sur le fer a cheval 17,00 +0,20 16,88
CT'F N“io_j 15-2 [Diamétres des 2 lamages sur le fer & cheval 17,00 +0,20 16,87
27 |Diamétre central 75,00 0/-0,50 74,91
44-1 | Trou sur FER A CHEVAL 14,00 +0,05/-0,15| 14,02
44-2 | Trou sur FER A CHEVAL 14,00 +0,05/-0,15| 14,00
44-3 | Trou sur FER A CHEVAL 14,00 +0,05/-0,15| 14,00
44-4 | Trou sur FER A CHEVAL 14,00 +0,05/-0,15| 14,01
°
CTF N°15-1 46-1 [ Trou sur ENTRETOISE 14,00 +0,20 14,00
46-2 | Trou sur ENTRETOISE 14,00 +0,20 14,01
46-3 | Trou sur ENTRETOISE 14,00 +0,20 14,01
46-4 | Trou sur ENTRETOISE 14,00 +0,20 14,00

cTENe2T]

CTF N°44-3]
CTF N°46-3




Venhicule
(Vehicle)
Organe

BVH2'

SUPPORT MONTAGE ROUE Dt

PSA PEUGEOT CITROEN l

N°:
N°D: N Righ: 96 718 003 80

N° G : N° Left:

GAMME CONTROLE
(QUALITY PANEL)

RAPPORT FONCTIONS
(FUNCTIONS REPORT)

DITV/ICPE/
CEMB

32f

Edition 27

02/12/2010

Page

7
117

Ind. Gamme
(Index die set)

01

DESCRIPTIF DES CONDITIONS PHYSIQUES (Mise en place de la piéce)

Description of physical conditions

(Installation of the part)

mage=®17 0.2

~o,5[AlBC

point i

point

ible de k a 1
~ Fer & cheval)

y) 77

CHEINE
valable de n
{sur Fer & c

oint a

co/a

Conditions physiques
(Physical Conditions)

Piece en appui et serrage sur A1-A2-A3-A4
Pilotée en P1
Anti rotation en P2




Véhicule A DITV/ICPE/
(Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME CONTROLE CEMB Page
Organe UALITY PANEL 8
BVH2' N° : @Q ) Edition 27 32t /117
PSA PEUGEOT CITROE“ NO D : 96 718 003 80 RAPPORT FONCTIONS 02/12/2010 I{If:ief;emsrzs
N°G: (FUNCTIONS REPORT) 01
DESCRIPTIF DES REFERENTIELS UTILISES
(DESCRIPTION OF USED REFERENCE SYSTEMS)
@y, mos || /e |
m point i | point ‘ d12.49 -0-1; @
)er2.9 0% A l | =
Py
-ml
104
mage=017 0.2 “
~o,5[A[B[C] ‘ ~[o,5]AlE
ible de k a 1 valable de n
~ Fer a cheval) {sur Fer & c
pint a / / I J\j
point k i
REF PROCESS ASS = [A1-A2-A3-A4] P1 P2




\Véhicule (Vehicle) | SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR()LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 9
BVH2' N° (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > /3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 7
s PEUGEOT CITROE“ nD:NRigh: 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T (:23.;;:?;)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
sorlind | codif FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) baramete et | op T | Help | Repeataoiny \em | Dimension or | Tolerances Mesurements ge| EXtensive | repemmoy
(ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfuential Parameter) el e fercess [prose | e Nr. [ co-ordinate  |Upper Lower| T parT1 | parT 2 | parTa] ParTa Process ov | iom
11 Localisation D2 et D3/ plan XZ Postion des Entretoises j |£0,20 A1-A2-A3-P1-P2 Niv | Aide Répétabilté Rep. Cotes ou [Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
13 Localisation du trou supérieur / plan XZ Position du trou j [+0,25 A1-A2-A3-P1-P2
1 x X CSE 11 01 X 0,20 | -0,20 0,05 | 0,10 | 0,09 | 0,11 | 0,0875 0,06
14 Tolérance de découpe de la face inf. Position de la Découpe de a ---—-> b k [+0,10 A1-A2-A3-P1-P2 1 X x |CSE 11 02 z 0,20 | -0,20 -0,01 | 0,06 | 0,05 | 0,09 | 0,0475 0,10
1 x X CSE 11 03 X 0,20 | -0,20 0,03 | 0,05 | 0,04 | 0,05 | 0,0425 0,02
1 X X CSE 11 04 Z 0,20 | -0,20 0,03 | 0,08 | 0,09 |0,08| 0,07 0,06
1 13 01 X 0,25 | -0,25 0,12 0,12 0,00
1 13 02 z 0,25 | -0,25 0,12 0,12 0,00
1 14 01 0,10 | -0,10 0,00 0 0,06
1 x X CSE 14 02 0,10 | -0,10 -0,01 | 0,05 | 0,01 | 0,04 | 0,0225 0,06
1 14 03 0,10 | -0,10 0,00 0 0,06
1 14 04 0,10 | -0,10 0,00 0 0,06
1 14 05 0,10 | -0,10 0,01 0,01 0,05
1 x X CSE 14 06 0,10 | -0,10 0,01 | 0,04 |-0,01| 0,04 | 0,02 0,05
1 14 07 0,10 | -0,10 0,01 0,01 0,05
1 14 08 0,10 | -0,10 0,01 0,01 0,05
1 14 09 0,10 | -0,10 0,01 0,01 0,04
1 14 10 0,10 | -0,10 0,01 0,01 0,04
1 X X CSE 14 11 0,10 | -0,10 0,02 | -0,01 | 0,00 | -0,02 | -0,003 0,04
1 14 12 0,10 | -0,10 0,04 0,04 0,04

| 14-07 ‘ | 14-08 ‘ | 14-09 ‘

SUITE PAGE SUIVANTE




\Véhicule (Vehicle) | SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR()LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 10
BVH2' N° (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > /3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 7
s PEUGEOT CITROE“ nD:NRigh: 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T (:23.;;:?;)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
sorlind | codif FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paramere neent | op Lot | Help | Repeatabiny \em | Dimension or | Tolerances Mesurements ge| EXtensive | repemmoy
(ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfuential Parameter) el e fercess [prose | e Nr. [ co-ordinate  |Upper Lower| T parT1 | parT 2 | parTa] ParTa Process ov | iom
16 Découpe du fer a cheval deiaj Position de la Découpe k |+0,25 A1-A2-A3-P1-P2 Niv | Aide Répétabilté Rep. Cotes ou [Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
17 Découpe du fer & cheval de k a | Position de la Découpe k |+0,25 A1-A2-A3-P1-P2
1 16 01 0,25 | -0,25 0,06 0,06 0,23 D
18 Découpe du fer a cheval de man Position de la Découpe k [+0,25 Al-A2-A3-P1-P2 1 X X CSE 16 02 0,25 | -0,25 0,06 | -0,12|-0,17|-0,09 | -0,08 0,23 NOK D
1 16 03 0,25 | -0,25 0,25 0,25 0,23 D
19 Position de la surface inférieure des 2 entretoiseq Position des surfaces j [+£0,20 Al1-A2-A3-P1-P2 1 16 04 0,25 | -0,25 0,15 0,15 0,12
1 16 05 0,25 | -0,25 -0,05 -0,05 0,12
20 Orientation de la surface inférieure des 2 entretoi| Orientaion des surfaces a |+0,20 Al-A2-A3-P1-P2 1 X x |CSE 16 06 0,25 | -0,25 -0,22 | -0,10 | -0,19| -0,21| -0,18 0,12
1 16 07 0,25 | -0,25 -0,13 -0,13 0,12
1 17 01 0,50 | -0,50 -0,46 -0,46 0,26 C
1 x X CSE 17 02 0,50 | -0,50 -0,30 | -0,31 | -0,08|-0,34| -0,258 0,26
1 17 03 0,50 | -0,50 -0,24 -0,24 0,26
1 17 04 0,50 | -0,50 0,47 0,47 0,26 C
1 17 05 0,50 | -0,50 0,42 0,42 0,27 C
1 17 06 0,50 | -0,50 0,44 0,44 0,27 C
1 x X CSE 17 07 0,50 | -0,50 0,26 | 0,17 | 0,03 | 0,30 | 0,19 0,27
1 17 08 0,50 | -0,50 0,31 0,31 0,17
1 17 09 0,50 | -0,50 0,16 0,16 0,17
1 17 10 0,50 | -0,50 0,00 0 0,17
1 x X CSE 17 11 0,50 | -0,50 -0,01 | -0,08 | 0,09 | 0,02 | 0,005 0,17
1 17 12 0,50 | -0,50 0,02 0,02 0,17
1 17 13 0,50 | -0,50 -0,18 -0,18 0,17
1 18 01 0,50 | -0,50 -0,43 -0,43 0,24 C
1 x X CSE 18 02 0,50 | -0,50 -0,27 | -0,25 | -0,13|-0,03| -0,17 0,24
1 18 03 0,50 | -0,50 -0,25 -0,25 0,24
1 18 04 0,50 | -0,50 0,29 0,29 0,24
1 18 05 0,50 | -0,50 0,23 0,23 0,25
1 18 06 0,50 | -0,50 0,22 0,22 0,25
1 x X CSE 18 07 0,50 | -0,50 -0,11 | -0,11 | 0,14 | -0,10| -0,045 0,25
1 18 08 0,50 | -0,50 -0,04 -0,04 0,31
1 18 09 0,50 | -0,50 -0,16 -0,16 0,31
1 18 10 0,50 | -0,50 -0,20 -0,2 0,31
1 x X CSE 18 11 0,50 | -0,50 -0,23 | -0,22 | 0,08 | -0,19| -0,14 0,31
1 18 12 0,50 | -0,50 -0,28 -0,28 0,31
1 18 13 0,50 | -0,50 -0,24 -0,24 0,31
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\Véhicule (Vehicle, DITV/ICPE/CEMB ® Niveau de CTF (CTF level Condtions Page
( ) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt - GAMME CONTROLE ; T (CTF leve) o ! 9
Organe Edition 27 UALITY PANEL 1 : Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de I'I'T physiques 11
: : Faible Impact (low ris| ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > 2/3 of the tolerance)
BVH2' N°: @ ) 2 : Faible Impact (I isk) I SERIE /17
Ind. Gamme
ND:NRight 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T dex di
PSA PEUGEOT CITROEN (Index die set)
N°G:N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
oorlind. | Codt FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paramevs et | op Lewl | Help | Repeatabity \em | Dimension or | Tolerances Mesurements €| EXensive | repeatantty
i . i (ELEMENTARY FUNCT}ONS) Libellé (wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfvential Parameter) el ferocess oo | oo e || co-ordinate Upp’er Lower T mn|mm|p’mm|mm Pracess ov | iem
21 Tolérance de forme de la face intérieure Position de la Surface d |+0,30 A1-A2-A3-P1-P2 Niv | Aide Répétabilté Rep. Cotes ou |Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
22 Tolérance de forme de la face extérieure Position de la Surface sur la zone 3 d [+0,30 AlL-A2-A3-P1-P2
1 21 01 0,30 [-0,30 0,19 019 [ 0,00
23 Tolérance de forme de la zone 1 Position de la Surface d [+0,60 A1-A2-A3-P1-P2 1 21 02 0,30 | -0,30 -0,07 -0,07 0,00
1 21 03 0,30 [-0,30 0,02 002 [ 0,00
1 21 04 0,30 [-0,30 0,02 0,02 0,00
1 21 05 0,30 [-0,30 0,02 0,02 0,00
1 21 06 0,30 [-0,30 0,17 017 | 0,00
1 21 07 0,30 [-0,30 0,06 0,06 | 0,00
1 21 08 0,30 [-0,30 0,01 001 [ 0,00
1 21 09 0,30 [-0,30 0,11 011 | 0,00
1 21 10 0,30 [-0,30 0,12 012 | 0,00
1 21 11 0,30 [-0,30 0,09 0,09 [ 0,00
1 21 12 0,30 [-0,30 0,20 02 0,00
1 21 13 0,30 [-0,30 0,21 021 | 0,00
\ ||I Il"JI.' // 1 21 14 0,30 [-0,30 0,00 0 0,00
: L 1 21 15 0,30 [-0,30 0,02 002 | 0,00
21-07 21-09| [21-10 21-12| /421113 1 21 16 0,30 [-0,30 0,02 002 [ 000
21-06 T 1 21 17 030 [-0.30 0,04 004 | 0,00
21-08 2111 21-14 1 21 18 0,30 |-0,30 0,08 008 [ 0,00
1 21 19 0,30 [-0,30 0,18 018 | 0,00
21-05 21-15 1 21 20 0,30 [-0,30 013 013 0,00
- 1 21 21 0,30 [-0,30 0,06 0,06 0,00
1 21 22 0,30 [-0,30 0,04 0,04 0,00
|II|l 1 21 23 0,30 [-0,30 0,11 0,11 0,00
21-04 21-16 1 21 24 0,30 [-0,30 0,18 0,18 0,00
1 21 25 0,30 [-0,30 0,17 0,17 0,00
1 21 26 0,30 [-0,30 0,14 0,14 0,00
21-17
21-03 1 21 27 0,30 [-0,30 0,11 0,11 0,00
1 21 28 0,30 [-0,30 0,06 0,06 0,00
21-18 1 21 |29 030030 0,05 005 | 000
21-02
21-26
21-19
21-01 1 22 01 0,30 [-0.30 0,23 0,23 0,07
1 X x_[cse 22 02 0,30 [-0,30 012 [ 010 [017 0110125 | 007
21-21 1 X x_[cse 22 03 0,30 [-0,30 0,11 | 004 [ 018 006 [00975] 0,14
1 22 04 0,30 [-0,30 0,22 0,22 0,14
21-27
1 X x_[cse 23 01 0,60 [-0,60 011 [ 011 [014[013]01225] 003
1 23 02 0,60 [-0,60 0,18 0,18 0,03
1 23 03 0,60 [-0,60 0,16 0,16 0,03
1 23 04 0,60 [-0,60 0,19 0,19 0,03
1 23 05 0,60 [-0,60 0,19 0,19 0,14
1 X x_[cse 23 06 0,60 [-0,60 023 [ 012 [ 026014 01875 014
1 23 07 0,60 [-0,60 021 021 0,14
1 23 08 0,60 [-0,60 0,20 02 0,14
1 23 09 0,60 | -0,60 0,14 0,14 0,14
1 23 10 0,60 [-0,60 0,10 01 0,03
1 x x |cse 23 11 0,60 [-0,60 000 [-001|002|-001] o 0,03
1 23 12 0,60 [-0,60 0,04 0,04 0,03
1 23 13 0,60 [-0,60 0,02 0,02 0,03
1 23 14 0,60 [-0,60 0,01 001 | 003

23-04(23-05
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\Véhicule (Vehicle) | SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR@LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 12
BVH2' N° (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > /3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 7
s PEUGEOT CITROE“ nD:NRigh: 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T (||:géf;:;n;)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
sorlind | cod, FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paramere neent | op Lot | Help | Repeatabiny \em | Dimension or | Tolerances Mesurements ge| EXtensive | repemmoy
(ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé (wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfvential Parameter) el fercess [poser | | oo | N | co-ordinate |upper Lower T parT1 | parT 2 | parTa] ParTa Pracess ov | iem
24 Tolérance de forme de la zone 2 Position de la Surface d |+0,60 A1-A2-A3-P1-P2 Niv | Aide Répétabilté Rep. Cotes ou [Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
25 Tolérance de découpe de Aa C Position de la Découpe k |+1,00 A1-A2-A3-P1-P2
1 X x_[cse 24 01 0,60 [ -0.60 020 [ 020 [029 [ 021 0225 [ 0,00
26 Tolérance de découpe de B a D Position de la Découpe k [+1,00 A1-A2-A3-P1-P2 1 24 02 0,60 | -0,60 0,23 0,23 0,09
1 24 03 0,60 [ -0.60 0,12 0,12 0,09
1 24 04 0,60 [ -0,60 0,07 0,07 0,19
1 24 05 0,60 [ -0.60 0,10 0.1 0,19
1 X x_[cse 24 06 0,60 [ -0.60 0,03 ] 001 [008]016[ 0055 019
1 24 07 0,60 [ -0.60 0,01 0,01 0,19
1 24 08 0,60 [ -0.60 0,01 0,01 0,19
1 24 09 0,60 [ -0.60 0,00 0 0,19
1 24 10 0,60 [ -0.60 0,05 0,05 0,08
1 X x_[cse 24 11 0,60 [ -0.60 0,03 -006[002]001[-0015] 008
1 24 12 0,60 [ -0.60 0,05 0,05 0,08
1 24 13 0,60 [ -0.60 0,00 0 0,08
1 24 14 0,60 [ -0.60 0,05 0,05 0,08
1 x | x [cse| 25 |o 040040 022 | 028 [012]026] 022 | 016 | OK[TOK [ oK
1 26 01 1,00 [ -1,00 1,15 115 0,10 Nok[ ¢
1 x | x_|cse| 2e 02 1,00 [ -1,00 101 | 06 | 0.96 | 098 [1,0025] 010 - NOK|
1 26 03 1,00 [ -1,00 1,01 1,01 0,10 Nok|[ ¢
1 26 04 1,00 [ -1,00 1,21 121 0,10 Nok[ ¢
1 26 05 1,00 [ -1,00 0,95 0,95 0,18 €
1 x x |cse 26 06 1,00 [ -1,00 094 | 089 083 [101]09175] o0.18 Nok[ ¢
1 26 07 1,00 [ -1,00 0,81 0,81 0,18 €
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\Véhicule (Vehicle) | SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR()LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 13
BVH2' N°: (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > 2/3 of the tolerance) 3 2 i SERIE 117
1 NeD:NeRight 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de IIT Ind. Gamme
PSA PEUGEOT CITROEN (Index die set)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
ssr | ind. Codif. FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paramétre Influent op Lewl [ Help | Repeatability tem | Dimension or |Tolerances Mesurements ge| Extensive | repeataviity
(ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé (wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfvential Parameter) LS e [proces [produet | | e [N | co-ordinate |Upper Lower T parT1 | parT 2 | parTa] ParTa Process ov | iem
28 Localisation du trou central Position du trou j |£0,30 AlL-A2-A3-P1-P2 Niv [ Aide |  Repetabitte Rep. Cotes ou [Tolérances Relevés Moy | Etendue | repétaniits
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
29 Tolérance de découpe de EaFetdeGaH Position de la Découpe k [0/-1,00 Al-A2-A3-P1-P2
i X x |CSE 28 01 X 0,30 | -0,30 0,03 | 0,07 | 0,05 | 0,05 0,05 0,04 OK OK | OK
30 Localisation du méplat inférieur du diametre centr| Position de la Découpe / L'axe du trou j [+0,25 CTF N°28 1 X x |CSE 28 02 z 0,30 | -0,30 -0,09 | -0,06 | -0,06 | -0,06 | -0,068 0,03 OK OK | OK
31 Localisation du méplat inférieur du diametre centr) Position de la Découpe / L'axe du trou j |0-0,50 CTF N°28
32 Localisation du méplat supérieur du support Position de la Découpe k [+0,15 Al-A2-A3-P1-P2 1 29 01 0,00 | -1,00 -0,96 -0,96 0,02 OK | C
i X x |CSE 29 02 0,00 | -1,00 -0,93 | -0,92 | -0,94 | -0,92 | -0,928 0,02 OK OK| C
1 29 03 0,00 | -1,00 -0,54 -0,54 0,02 OK | OK
1 29 04 0,00 | -1,00 -0,60 -0,6 0,02 OK | OK
1 29 05 0,00 | -1,00 -0,43 -0,43 0,03 OK | OK
1 29 06 0,00 | -1,00 -0,37 -0,37 0,03 OK | OK
1 29 07 0,00 | -1,00 -0,50 -0,5 0,03 OK | OK
i X x |CSE 29 08 0,00 | -1,00 -1,00 | -1,08 | -1,02| -1,01 | -1,015 0,03 OK NOK| C
1 29 09 0,00 | -1,00 -1,00 -1 0,03 OK| C
1 29 10 0,00 | -1,00 -1,00 -1 0,03 OK| C
1 30 01 40,50 0,25 | -0,25 0,07 0,07 0,00 OK | OK
1 30 02 40,50 0,25 | -0,25 0,00 0 0,00 OK | oK
1 31 01 38,00 0,00 | -0,50 -0,44 -0,44 0,00 OK | OK
1 31 02 38,00 0,00 | -0,50 -0,46 -0,46 0,00 OK | oK
1 32 01 0,15 | -0,15 -0,09 -0,09 0,00 OK | OK
1 32 02 0,15 | -0,15 -0,06 -0,06 0,00 OK | oK

|
30-0ﬂ 30-02
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\Véhicule (Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR@LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 UALITY PANEL 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 14
BVH2' N°: @ ) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > 2/3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 117
fricti . . Ind. Gamme
PSA PEUGEOT CITROE“ N D:NRight 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T (index die set)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
] codt FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paramete et | op Lewl | Help | Repeatabiiy \em ] Dimension or | Tolerances Mesurements €| EXensive | repeatantty
SSR |ind. odi (ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé (wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfvential Parameter) Lo | e ferocess [erosse | | oo [N | co-ordinate |Upper Lover T parT1 | Part 2| parrz| pagra Pracess ov | iem
35 Diamétre extérieur des entretoises Diametre des entretoises - Mesure au PC. n [0/+0,50 "N [ Aide Répétabilté . Rel Cotes ou [Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit P coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4| process
36 Parallélisme des faces int/ A Position des Pts sur un @ 27, pour calcul // f |0,10 Al1-A2-A3-P1-P2
1 35 21 25,00 25,50 25,00 25,01 25,01 0,00
37 Planéité des faces extérieures fer a cheval Position des Pts sur entretoise, pour planéités en ZC c |o0,10 Al1-A2-A3-P1-P2 1 35 @2 25,00 25,50|25,00 25,00 25 0,00
1 35 23 25,00 25,50 25,00 25,01 25,01 0,00
38 Epaisseur du support au droit des lamages Calcul de I'epaisseur avec les Pts des CTF 36 et 37 0/-0,50 CTF N°36/37 1 35 o4 25,00 25,50{25,00 25,02 25,02 0,00
1 36 01 0,30 | -0,30 0,03 0,03 0,00
1 36 02 0,30 | -0,30 0,06 0,06 0,00
1 36 03 0,30 | -0,30 0,01 0,01 0,00
1 36 04 0,30 | -0,30 -0,02 -0,02 0,00
1 36 05 0,30 | -0,30 0,04 0,04 0,00
1 36 06 0,30 | -0,30 0,00 0 0,00
1 36 07 0,30 | -0,30 0,03 0,03 0,00
1 36 08 0,30 | -0,30 0,08 0,08 0,00
1 36 09 0,30 | -0,30 0,04 0,04 0,00
1 36 10 0,30 | -0,30 0,03 0,03 0,00
1 36 11 0,30 | -0,30 0,05 0,05 0,00
1 36 12 0,30 | -0,30 0,06 0,06 0,00
1 36 13 0,30 | -0,30 0,18 0,18 0,00
1 36 14 0,30 | -0,30 0,02 0,02 0,00
1 36 15 0,30 | -0,30 -0,01 -0,01 0,00
1 36 16 0,30 | -0,30 -0,04 -0,04 0,00
i X x |CSE 36 17 0,10 | 0,00 0,09 | 0,09 | 0,07 | 0,08 | 0,0825 0,02
1 37 01 0,10 | -0,10 0,04 0,04 0,00
1 37 02 0,10 [ -0,10 -0,01 -0,01 0,00
1 37 03 0,10 [ -0,10 -0,03 -0,03 0,00
1 37 04 0,10 [ -0,10 0,00 0 0,00
1 37 05 0,10 | -0,10 -0,02 -0,02 0,00
1 37 06 0,10 [ -0,10 0,02 0,02 0,00
1 37 07 0,10 [ -0,10 -0,03 -0,03 0,00
1 37 08 0,10 [ -0,10 -0,04 -0,04 0,00
1 37 09 0,10 [ -0,10 -0,03 -0,03 0,00
1 37 10 0,10 [ -0,10 0,00 0 0,00
1 37 11 0,10 [ -0,10 0,02 0,02 0,00
1 37 12 0,10 [ -0,10 -0,05 -0,05 0,00
1 37 13 0,10 [ -0,10 -0,04 -0,04 0,00
1 37 14 0,10 [ -0,10 -0,04 -0,04 0,00
1 37 15 0,10 [ -0,10 -0,02 -0,02 0,00
1 37 16 0,10 [ -0,10 -0,03 -0,03 0,00
i x x |CSE 37 17 0,10 | 0,00 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,05| 0,06 0,02
1 38 01| 36-01/37-15 | 0,00 |-0,50 -0,30 -0,3 0,00
1 38 02 | 36-02/37-14 | 0,00 |-0,50 -0,35 -0,35 0,00
1 38 03 | 36-03/37-13 | 0,00 |-0,50 -0,29 -0,29 0,00
1 38 04 | 36-04/37-16 | 0,00 |-0,50 -0,27 -0,27 0,00
1 38 05| 36-05/37-11 | 0,00 |-0,50 -0,23 -0,23 0,00
1 38 06 | 36-06/37-10 | 0,00 |-0,50 -0,25 -0,25 0,00
1 38 07 | 36-07/37-09 | 0,00 |-0,50 -0,31 -0,31 0,00
1 38 08 | 36-08/37-12 | 0,00 |-0,50 -0,38 -0,38 0,00
1 38 09 | 36-09/37-07 | 0,00 |-0,50 -0,32 -0,32 0,00
1 38 10 | 36-10/37-06 | 0,00 |-0,50 -0,26 -0,26 0,00
1 38 11 36-11/37-05 | 0,00 |-0,50 -0,32 -0,32 0,00
1 38 12 | 36-12/37-08 | 0,00 |-0,50 -0,35 -0,35 0,00
1 38 13 | 36-13/37-03 | 0,00 |-0,50 -0,46 -0,46 0,00
1 38 14 | 36-14/37-02 | 0,00 |-0,50 -0,28 -0,28 0,00
1 38 15 36-15/37-01 | 0,00 |-0,50 -0,20 -0,2 0,00
1 38 16 | 36-16/37-04 | 0,00 |-0,50 -0,21 -0,21 0,00
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\Véhicule (Vehicle) | SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR()LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 15
BVH2' N° (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > /3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 7
s PEUGEOT CITROEm nD:NRigh: 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I'T (:QS.QXG;:?%
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
sorlind | codif FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) baramete et | op T | Help | Repeataoiny \em | Dimension or | Tolerances Mesurements ge| EXtensive | repemmoy
(ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé wording) Symbolique (symbolic) Ref (nfuential Parameter) el e fercess [prose | e Nr. [ co-ordinate  |Upper Lower| T parT1 | pagr 2| pagra| parta Process ov | iom
40 Profondeur des lamages extérieurs Position de la Surface d [+0,20 Surface du Fer a cheval Niv | Aide Répétabilté Rep. Cotes ou Tolérances! Relevés Moy Etendue Répétabilité
CTF | MAP |Process |Produit coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2| PIECE 3| PIECE 4 process
41 Tolérance de forme de la zone 4 Position de la Surface d |0/+0,50 Al1-A2-A3-P1-P2
1 40 01 0,20 | -0,20 -0,04 -0,04 0,00
42 Diametre du lamage supérieur Diametre du Lamage - Mesure au PC. n |+0,20 1 40 02 0,20 | -0,20 -0,07 -0,07 0,00
1 40 03 0,20 | -0,20 -0,06 -0,06 0,00
43 Localisation du fond de lamage Position de la Surface d |0/+0,50 Al-A2-A3-P1-P2 1 40 04 0,20 | -0,20 -0,06 -0,06 0,00
1 40 05 0,20 | -0,20 0,03 0,03 0,00
1 40 06 0,20 | -0,20 0,04 0,04 0,00
1 40 07 0,20 | -0,20 0,02 0,02 0,00
1 40 08 0,20 | -0,20 0,00 0 0,00
1 12 01 9,00 9.20 | 8.80 8,80 83 0,00 ["ox [ ok]
1 43 01 1 0,50 | 0,00 0,40 0,4 0,00
1 43 02 1 0,50 | 0,00 0,05 0,05 0,00
1 43 03 1 0,50 | 0,00 0,04 0,04 0,00

Sens de Tol, valable
pour CTF N°43

pour CTF N°41

Sens de Tol, valable
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\Véhicule (Vehicle) SUPPORT MONTAGE ROUE Dt DITV/ICPE/CEMB GAMME CONTR()LE Niveau de CTF (CTF level) Condtions Page
Organe Edition 27 1: Risque Client (high risk) ICM=C => Caractéristique déCentrée => Centrage > 2/3 de 1T physiques 16
BVH2' N°: (QUALITY PANEL) 2 : Faible Impact (low risk) (ICM=C =>Off-centre caracteristic => Centring > 2/3 of the tolerance) 3 2 I SERIE 117
Ind. Gamme
A PEUGEOT C\TROE“ ND:NRight 96 718 003 80 02/12/2010 RAPPORT FONCTIONS ICM=D => Caractéristique Dispersive => Etendue > 1/3 de I1T (Index die set)
N° G : N° Left: (FUNCTIONS REPORT) ICM=D => Dispersive Caracteristic => Extensive > 1/3 de I'T 01
ssr | ind Codif FONCTIONS ELEMENTAIRES TOLERANCEMENT (TOLERANCING) Paraméve ifluent | 5 Lewl | Help | Repeatabilty tem | Dimension or | Tolerances! Mesurements ge| Extens Repeatability
’ ) (ELEMENTARY FUNCTIONS) Libellé (wording) Symbolique (Symbolic) Ref (nfuential Parameter) o L | wae [process Jpraet | | e | N | co-ordinate |Upper Lower T parT1 | parT 2 | parTa] ParTa Process ov | iem
Ind.| .
Niv | Aide Répétabilté R Cotes ou [Tolérances Relevés Moy Etendue | repetanilie
CTF | MAP |Process |Produit P coord. Sup Inf PIECE 1 | PIECE 2 | PIECE 3| PIECE 4 process
51 Tolérance de découpe de d & e sur le support | Position de la Découpe k |+0,50 A1-A2-A3-P1-P2
52 Distance B1 - B2 + 0,20
o
[CTF N°47-01]  CTF N°47-02]
1 51 01 0,50 | -0,50 1,37 137 0,00 NOK| C
1 51 02 0,50 | -0,50 1,61 1,61 0,00 NOK| C
1 51 03 0,50 | -0,50 1,22 1,22 0,00 NOK| C
1 52 01 102,76 0,20 | -0,20 -0,05 -0,05 0,00 OK | OK
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Vehicule SUPPORT MONTAGE ROUE Dt GAMME / RAPPORT Formule Objectif s Page
Organe CAP = IT/60 >1,33 Edition 27 17
BVH2' N° : CPK = (IT-2*décentrage)/60 >1 Condit| SERI 17
N°D: 96 718 003 80 0211212010 3 2 k physia|  [ind gam
PsA PEUGEOTCITROE“ N° G - CAPABILITE e o1
ind. |Codif. |Rep. [Cotes ou coord. Tolérances Relevés Pieces
CAP | CPK | Capable
Sup Inf 1] 2] 3]a]s]e] 7] 8] ofwo]ar]i2]as]aa]as]ae]ar]as]10]20]21]22] 23] 24]25]26] 27] 28] 20| 30]31]32]33]34]35]36]37]38]39]a0] 41] 42
11| 01 X 0,2 -0,2 0,05( 0,1 {0,09/0,11}0,09| 0,1 | 0,08|0,07|0,11{0,11f0,09/0,09/0,07} 010,11} 01| 01| 01 |0,09(0,09/0,09]0,05]0,04]|0,08|0,04|0,06|0,09(0,08/0,08/0,07]0,08]0,02|001| 0,1 0,07|0,06{0,08/0,08]0,11]0,08| 0,08 0,08 2,83 1,69 oul
11| 02 z 0,2 -0,2 -0 | 0,06|0,05|0,09f0,05/|0,08]0,05]0,05|0,07|0,07|0,07|0,05|0,06|0,06|0,06|0,07|0,06|0,04|0,04|0,06|0,06|0,07]|0,06]0,05|0,06|0,04|0,06|0,06|0,08|0,02|0,05 0 0,01|0,05f0,02|0,07|0,07|0,05|0,07|0,06| 007 0,07 3,22 | 2,34 oul
11| 03 X 0,2 -0,2 0,03 0,05(0,04|0,05f0,05|0,05|0,03|0,05|0,05|0,05|0,04(0,04|0,02|0,04|0,03|0,03|0,03|0,03|0,02|0,05|0,04|0,04|0,05|0,04(0,03|0,01f0,04|0,03|0,04|0,04(|0,05|0,02|0,02|0,06|0,04|0,04|0,04|0,04|0,06|0,05| 0,03 0,05 5,83 | 4,69 oul
11| 04 z 0,2 -0,2 0,03|0,08f0,09|0,08(0,07|0,09|0,08|0,07|0,08{f0,09|0,07(0,07|0,07|0,09|0,09|0,09| 0,1 |0,11|0,09|0,08|0,07|0,07|0,07|0,07|0,09/0,08|0,08|0,07|0,08f0,09f0,09|0,09|0,09|0,09|0,09|0,07| 0,1 |0,08f0,09|0,08f 0,07 0,08 5,16 | 3,07 oul
141 02 0,1 -0,1 -0 |0,05(0,01f0,04|0,05f0,04|004| -0 |0,04|0,05|0,05|0,04|0,05|0,06f0,05|0,05|0,05|0,04|0,05|0,06|0,06|0,05|0,04|0,05|0,04|0,04(0,06|0,04f0,01| -0 |0,01|0,03 0 0,04|0,03|0,06f0,04]0,05]0,04]0,05| 0,05 0,06 1,70 1,04 [e]V]]
14| 06 0,1 -0,1 0,01|0,04( -0 |0,04|0,02|0,03|0,03|0,01 0 0,05|0,04|0,05|0,05|0,06|001f -0 |0,06|0,03|0,01f0,03f0,03|0,06|0,03|0,04|0,05f0,06|0,06|0,05f0,03| -0 -0 |0,01)0,01)0,01f0,05|0,06]0,05|0,04|0,04|0,05| 005 0,03 1,49 1,02 [e]V]]
141 11 0,1 -0,1 0,02|-0,01| 0,00 |-0,02f-0,01|-0,01| 0,04 0,02]-0,02] 0,04 |-0,02| 0,04 | 0,00 | 0,04 |-0,03|-0,02| 0,04 |-0,02] 0,01 ]-0,02| 0,00 | -0,02| 0,04 | 0,02 | 0,03 |-0,02| 0,02 0,04 | 0,04 | -0,01|-0,02|-0,02f 0,02 |-0,02| 0,03 0,01 0,04 |-0,02]| 0,00| 0,01| 0,05 | -0,01 | 1,34 1,25 oul
16| 02 0,25 -0,25 0,06 |-0,12(-0,17|-0,09(-0,12{-0,03f 0,01 | 0,10 |-0,12{-0,05{ 0,08 | 0,03 |-0,22|-0,03|-0,11|-0,03|-0,13| 0,16 | -0,06f 0,07 | -0,10{ 0,06 |-0,06{ 0,00 | 0,11 {-0,14| 0,11 | 0,12 | 0,03 |-0,10{ 0,12 |-0,06{ 0,06 | 0,07 |-0,02| 0,10 | 0,22 |-0,03| 0,13 | 0,13 | -0,12 | -0,06
16| 06 0,25 -0,25 -0,22|-0,10}-0,19}-0,21}-0,29}-0,26]-0,19}-0,08} -0,17] 0,02 | -0,18} -0,23] -0,11}-0,29} -0,12} -0,16} -0,07} -0,13| -0,24] -0,20} 0,02 |} -0,32} -0,22}-0,17} -0,18} -0,02}| -0,28] -0,06| -0,22] -0,16} -0,20} -0,05} -0,15} -0,17} -0,24} -0,11} -0,08} -0,12} -0,16} -0,18| -0,06 | -0,32
171 02 0,5 -0,5 -0,30/-0,31]-0,08]-0,29]-0,31|-0,31| -0,32| -0,33| -0,12| -0,30| -0,34| -0,31] -0,29]| -0,34| -0,39| -0,30| -0,29| -0,35| -0,31| -0,37| -0,35] -0,31]| -0,32| -0,32| -0,31| -0,30| -0,30| -0,30| -0,37| -0,17| -0,31| -0,32| -0,33| -0,32| -0,33| -0,32| -0,34| -0,33| -0,34| -0,33| -0,31 | -0,32 | 2,92 1,13 oul
171 07 0,5 -0,5 0,260,17|0,03|0,15f 0,16 0,09 0,04|0,31| 0,03|0,01|0,20( 0,15 0,00 0,01 0,00 0,31 0,03|0,05| 0,02 0,04|0,03|0,27|0,30|0,25|0,05|0,01|0,34|0,34|0,01|0,03|0,13|0,04|0,16|0,14|0,18|0,09| 0,07|0,33|0,31|0,33| 0,03 0,29 1,39 1,01 oul
171 11 0,5 -0,5 -0 -0,110,09(0,02| -0 -0 -0,1(0,03| -0 -01(-01(-01}-01 -0 -0,1 -0 | 0,01 0 0 -0 -0,1| 0,1 | 0,02 0 0,04|-0,1|0,08f003(f-02]|-01|0,03|-01 0 0 -0 |002| -0 |0,02|-01 -0 0,06 0,02 2,88 | 2,78 oul
18| 02 0,5 -0,5 -0,27]-0,25]-0,13]-0,03| 0,20 | -0,02-0,07| -0,10| 0,04 | 0,03 | -0,24]-0,12]-0,12|-0,01|-0,13| -0,21| -0,12|-0,23| 0,05 | -0,14|-0,23] 0,17 | -0,10| 0,06 | -0,10| 0,05 |-0,14|-0,17| 0,00 | -0,04]-0,17|-0,11|-0,30| -0,19| 0,10 | -0,29|-0,30| -0,17|-0,09] -0,07| -0,10 | -0,24 | 1,35 1,07 oul
18| 07 0,5 -0,5 -0,11]-0,11} 0,14 ]-0,10|-0,03| -0,02 -0,04| -0,21| 0,12 | 0,06 | -0,17|-0,09] 0,12 0,00 | 0,13 | -0,20| 0,12 |-0,01| 0,05 | 0,04 | 0,20 ]-0,08]-0,19|-0,12| 0,05 0,15 | 0,00 |-0,19] 0,01 | 0,20 | -0,04| 0,19 | -0,03| -0,07| -0,05| -0,10{ -0,07| -0,15| -0,20| -0,17| 0,18 | -0,13 | 1,35 1,29 oul
18| 11 0,5 -0,5 -02|-02|008}-02}|-01}-01)-03|-02|0,09|005(-03}|-02}0,08}-01]003]|-01|004|-01f005(-02}-01}-01]-03]-01 -0 |005|-03|-03]|-01 -0 -0,2|006|-02|-02 -0 -03]-02|-02|-03|-03| 007 | -0,14 | 1,35 1,03 [o]V]]
22| 02 0,3 -0,3 0,12 01 (0,17(0,11f0,13|0,17|0,18|0,14|0,12|0,18| 0,18 0,14 0,01f0,15| 0,1 (0,08 0,16 0,11 0,14 0,08 0,09| 0,09 0,11 0,14 0,04 0,07 | 0,02 0,07|0,17|0,15f 0,1 |0,19| 0,17 0,09|0,16| 0,1 | 0,14| 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,14 0,11 2,20 1,34 [o]V]]
22| 03 0,3 -0,3 0,11(0,04(018}0,06|0,12) 0,1 |0,18|0,13|0,12| 0,16 0,07} 0,11} 0,07} 0,11} 0,06 0,09| 0,15 0,070,127} 0,05| 0,1 | 0,05]|0,08| 0,13| 0,06 | 0,05 0 0,02|0,12|0,17|0,09|0,13|0,14| 0,05 0,13| 0,07 | 0,09| 0,06 | 0,06 | 0,06| 0,07 0,09 2,28 1,56 [o]V]]
23| 01 0,6 -0,6 o0,11f0,11f0,14|0,13|0,14|0,18|0,15|0,17|0,18|0,16| 0,1 0,15 0,09|0,15| 0,16 0,18 0,15 0,15 0,07| 0,13|0,15| 0,16 0,13| 0,15| 0,15| 0,11 0,15 0,17| 0,13| 0,11 0,13| 0,08 0,11|0,17|0,17|0,15|0,14| 0,15| 0,13|0,11| 0,09 0,15 7,19 | 5,54 [o]V]]
23| 06 0,6 -0,6 0,23(0,12(0,26/0,14|0,28| 03 |0,34| 0,2 |035|0,24(0,23/0,23/0,26]0,31]0,31|0,23|0,26|0,37|0,14{0,22|0,29| 0,3 | 0,25|0,27|0,31|0,25|0,26|0,27|0,29] 0,31} 0,27 0,21| 0,32| 0,3 | 0,45/0,22/0,21|0,25]0,14] 0,12 0,2 0,14 2,88 1,66 oul
23| 11 0,6 -0,6 0 -0 |002| -0 |0,04/0,06]0,04]003]|005]|005| -0 |0,01 0 0,04 0,04 0 0,03|0,04f -0 |0,01{0,04]0,01 0 0,05 0,03 0 0 0,01f0,01f0,02|0,01| -0 0 0,02 0,07 0 0 0,01| -0 -0 -0,02 | 0,01 8,36 | 8,16 oul
241 01 0,6 -0,6 02)]02)]029]|021]|0,26]|0,38]0,27]0,11}|0,25|0,31}0,28}0,23|0,18]|0,29]|0,23]| 0,1 |0,29]0,27]0,28|0,26|0,15| 0,23} 0,17} 0,22 0,15] 0,33} 0,04]|0,15|0,31} 0,34} 0,13} 0,42]|0,28]|0,17]|0,37]|0,22]| 0,21} 0,09]|0,08]0,09| 0,27 0,16 2,29 1,43 [o]V]]
24| 06 0,6 -0,6 -0 |001f0,08(016f0,21}0,33|0,17| -0 |0,13|0,18|0,15| -0 -0 |0,07(003|-01f006|0,12|0,06|004f -0 |003|-01]|0,12|-01(0,14f-02|-01|0,15|0,16|-0,1|0,25|0,12|-0,1|0,14|-0,1 -0 -01|-02|-02| 011 0,12 1,61 1,50 oul
241 11 0,6 -0,6 -0 -0,10,02{0,01f0,04f 0,1 ]0,05] -0,1 0 0,03|006(-01}|-01 -0 -0 -0,1 -0 0 0,01 -0 -0,1 0 -0,1 -0 -0,1 -0 -01|-01f005|006|-01f0,13|0,02|-0,1|0,03|-01 -0 -01]-01|-01| 001 | -0,02 | 3,41 | 2,99 oul
25| 01 1 -1 0,22|0,28f0,12|0,26|0,16| 0,2 |0,03|0,18| 0,1 |0,12|0,21|0,22|0,12|0,21|0,27|0,19|0,17| 0,2 |0,13| 0,18 0,26 0,24|0,27|0,17| 0,2 {0,21|0,31|0,32|0,12|0,09|0,22| 0,2 | 0,14|0,27|0,14|0,25|0,25| 0,23|0,32| 0,3 0,2 0,24 5,00 | 3,98 [o]V]]
26| 02 1 -1 1,01]1,06]|096]|098]095|087]091|099|094]|098]|091]1,04]1,07]0,93]0,98 1 0,9410911,03|105(0,98| 1,04|0,97 1 1,06]1,05]1,07]1,03]091]1,02 1 091]09410,99}1,02]1,02|1,01]105|105|1,04| 097 0,98 6,36
26| 06 1 -1 094|089(083|101f094|081|083|105|088|084|084f 09 |094|085|0,86|0,97|0,76| 08 |0,86|0,82| 09 |091|0,92|0,99|0,99|0,88|1,15|0,94|0,77|0,87|0,97|0,76|0,88|0,96| 08 |0,88|0,84|0,99|0,98|0,98| 0,82 1,04 3,90
28| 01 X 0,3 -0,3 0,03|0,07|0,05|0,05|0,04|0,06|0,04|0,05|0,05|0,06|0,05|0,05|0,04|0,07|0,07|0,08|0,07|0,06|0,07|0,06|0,06|0,05|0,05|0,03|0,03|0,02|0,05|0,06|0,03|0,06|0,04|0,02|0,03(0,07|0,07|0,05|0,08f0,05|0,08|0,06( 0,04 0,05 6,29 | 5,19 oul
28| 02 z 0,3 -0,3 -01(-01(-01}-01 -0 -0 -0,1 -0 -0 -0 -0 -01|-01|-01f-01f-01f-01f-01f-01}-01|-01]-01|-01|-01f-01f-01f-01f{-01}-01}-01)-01]-01|-01|-01f-01|-01f-01}-01]/-01]-01]-0,06]-005} 4,06 | 3,10 [o]V]]
29| 02 0 -1 -0,93]-0,92]-0,94]-0,92|-0,93| -0,92| -0,90| -0,92| -0,93| -0,92| -0,89] -0,95] -0,91| -0,93| -0,94| -0,91| -0,92| -0,94| -0,95| -0,95| -0,93] -0,89| -0,94| -0,91| -0,91| -0,95| -0,94| -0,91| -0,92| -0,96 | -0,94| -0,95| -0,95| -0,94| -0,95| -0,89| -0,91| -0,92| -0,93] -0,92| -0,92 | -0,93 | 9,32 1,36 oul
29| 08 0 -1 -1,00|-1,03]-1,02|-1,01|-1,01|-0,98( -1,00{ -0,99| -1,02| -1,00| -1,00| -1,03] -0,99| -1,02| -1,04| -1,01| -1,02| -0,99| -1,03| -1,06 | -1,00] -0,99| -1,00| -0,98 -0,98( -1,01| -1,02| -0,99| -1,03| -1,01| -1,02| -1,04| -0,98| -1,01| -1,00| -1,01| -1,01} -0,99] -1,02| -1,00| -1,01 | -1,01 | 9,25
36| 17 0,1 0 0,09 0,09(0,07|0,08f0,07|0,05|0,09|0,05|0,05|0,06|0,05|0,06|0,05|0,08|0,05|0,07|0,07|0,06|0,02|0,03f0,05|0,05|0,05|0,07|0,10{0,09|0,07|0,07|0,07|0,06|0,04|0,05|0,07|0,08|0,07|0,08|0,07|0,06f0,05|0,05| 0,06 0,04
37| 17 0,1 0 0,06 | 0,07|0,06|0,05|0,03|0,06|0,03|0,05|0,05|0,05|0,04(0,07|0,04|0,07|0,05|0,05|0,07|0,05|0,04|0,07|0,05|0,04|0,06|0,05|0,06|0,08|0,07|0,08|0,07|0,04|0,03|0,05|0,05|0,05|0,08|0,07|0,07|0,06|0,06|0,06| 0,06 0,04 1,08




Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO H: Relatério das analises metalograficas dos ensaios as
soldaduras MIG/MAG de duplo arame.
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GESTAMP CERVEIRA

IMPRESSOS / REGISTOS DOCUMENTO: | PG3.10.1_IMPR
GEStamp E REVISAO/DATA: B/14-O_2-13

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo

PAGINA: ldeb5
Norma B13 1540 oo, ™
Designacdao: >UPPORT MONTAGE ROUE IReferencia: 96 718 003 80 @S
Data Fabrico:  23/04/2015 Obs.: XXX
Data Controlo: 23/04/2015 Relatério 2824
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882
Tracabilidade de Modificacbes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificacbes da Gama Responsavel
OR 15/10/2012 Criacdo Gama J.Sanchez
Co3 14/02/2013 Atualizagcdo do documento J.Sanchez
Co3 01/04/2013 Atualizacdo do documento J.Sanchez
E05 10/10/2013 Atualizagdo do documento segundo norma SPA 24 2185 J.Sanchez
E05 13/05/2014 Juncéo dos ensaios destrutivos para corddes MAG Anibal E.

PSA
PEUGEOT
CITROEN

OBSERVACOES:

REALIZADO POR: APROVADO POR:

Nuno Couto Rita




Gestamp

IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo

Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de5

PILOTO:

AAO

3-S1

2-S1

1-S1

4-S2

5-S2

6-S2

Designacao:

Relatério 2824

SUPPORT MONTAGE ROUE D

Referencia:

Data Controlo:

96 718 003 80
23/04/2015




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

Gestamp DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma omaeCRATA | B/1402713
B13 1540 el 2des
PILOTO: AAO0
Designacéo: g ppORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ s
Data Fabrico: 23/04/2015 Obs.: XXX
Data Controlo: 23/04/2015 Relatério 2824
Largura Controlo Deciséao
Corddo | Aspeto Observagbes
Mini [ Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 OK 80 85,74
S2 OK 80 87,41




GESTAWP CERVEIRA
IMPRESSOS / REGISTOS DOCUMENTO: | PG3.10.1 PR
Gestamp REVISAOIDATA | B/14.02.13
‘GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4des
PLOTC 740
Designagao: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ s
Cliente:  PSA
Data Controlo: 23/04/2015
Local de Ensaio: Laboraté & Gestamp Cerveira
Relatorio 2824
EPSA | EPSB | €10 EDL | Lpl | 1p2 | a1 | o [ P1 [ P2
6 | 6 | 06 353 | 242 | 305 | 1442 | * | 06 | 06
CRITERIOS DE ACEITAGAO
RESULTADO Comprimento do Corddo
EDL 2e08 8574 mm
Lpl 2e08
Lp2 2e08 i,
P > e/10 Frmminaio
[Z > e/10
a 2110°
a2 2110°

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da

amostra:

9671800380

Processo de Fhb60mm —
soldadura: ¢

MIG

Material de adi¢ao: S

Reagente de
contrastagao: Nital
5%

Incerteza
Equipamento
Medigao: 0,01,

com nivel de

confianga = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfeic  des/ Standard: B 13 1540

Classificagdo Dimensdes Relevantes
I
EPSA [ EPSB | €10 [ EDL [ Lpl [ Lp2 [ a1 [ a [ PL [ P2
6 6 | o6 | 367 | * | 161 | 14225 | * | * | 06
CRITERIOS DE ACEITAGAO
RESULTADO

EDL 2e'08

Lpl 2¢e'0,8

Lp2 2e°0,8 BLBMIHAN,

P > el10 Frmminaio
[Z > el10

a 2110°

a2 >110°

CONTROLO DIMENSIONAL [ nNnok ] ASPETO CORDAO

Norma de ensaio:

B13 1540

Referéncia da

amostra:

9671800380

Processo de

soldadura:

MIG 5

Material de adi¢ao: S

Reagente ae
contrastagao: Nital

5%
Incerteza
Equipamento
Medigao: 0,01,
com nivel de
confianga = 95%
Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfeic _ des/ Standard: B 13 1540

Classificagdo Dimensdes Relevantes
I

EPSA [ EPSB [ 10 [ EDL [ Lpl [ Lp2 [ al [ o2 | PL [ P2
6 | 6 | o6 | 38 | * | o041 | 10438 | * | * | 06
CRITERIOS DE ACEITAGAO

EDL 2e'08

Lpl 2¢e'0,8

Lp2 2¢e'0,8

P > el10

[Z > el10

a 2110°

a2 >110°

CONTROLO DIMENSIONAL [ nok ] ASPETO CORDAO
Norma de ensaio:

B13 1540

Referéncia da

amostra:

9671800380

Processo de

soldadura:

MIG

Material de adi¢ao: S

Reagente de
contrastagao: Nital

5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianga = 95%
Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfeic  des/ Standard: B 13 1540
Classificacdo Dimensdes Relevantes




CONTROLO DIMENSIONAL

GESTAWP CERVEIRA
=: IMPRESSOS / REGISTOS DOCUMENTO: | PG3.10.1 PR
P e REVISAOIDATA | /140213
‘GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5de5
PLOTC 740
Designagao: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ s
Cliente:  PSA
Data Controlo: 23/04/2015
Local de Ensaio: Lab 6 Gestamp Cerveira
Relatorio 2824
EPSA [ EPSB | €10 [ EDL [ Lpl [ Lp2 [ a1 [ a [ PL [ P2
6 | 6 | 06 | 378 | 251 | 288 13884 | * | 06 | 06
CRITERIOS DE ACEITAGAO
RESULTADO Comprimento do Corddo
EDL 2e08 87,41 mm
Lpl 2e08
o2 >e08 P10
P > e/10 e
[Z > e/10
a 2110°
a2 2110°

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380
Processo de
soldadura:
MIG

Material de adi¢ao: S

Reagente de
contrastagao: Nital
5%

Incerteza
Equipamento
Medigao: 0,01,
com nivel de
confianga = 95%
Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfeic  des/ Standard: B 13 1540
Classificacdo Dimensdes Relevantes
[
EPSA [ EPSB [ &10 | EDL | tpl [ Lp2 [ al [ a2 [ P1 [ P2
6 6 | o6 [ 446 [ +~ | o | 11444 | + | + | 02
CRITERIOS DE ACEITAGAO
EDL 2¢e'0,8
Lpl 2e038
Lp2 2e038
P. 2¢e/10
P 2 e/10
a: 2110°
a2 2110°
CONTROLO DIMENSIONAL [ nok ] ASPETO CORDAO

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380
Processo de
soldadura:
MIG

Material de adi¢ao: S

cagente de
contrastagao: Nital

Incerteza
Equipamento
Medigao: 0,01,
com nivel de

confianga = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfei¢

Ges/ Standard: B 13 1540

Classificagdo Dimensdes Relevantes
I

EPSA [ EPSB | €10 [ EDL | Lpl [ Lp2 [ a1 [ a [ PL [ P2
6 | 6 | 06 | 318 | * | o | 9 | * | * | o5
CRITERIOS DE ACEITAGAO

EDL 2e08

Lpl 2¢e'0,8

Lp2 2¢e'0,8

P > el10

P: > el10

a 2110°

a2 >110°

CONTROLO DIMENSIONAL [ w~nok ] ASPETO CORDAO

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380
Processo de
soldadura:
MIG

Material de adi¢ao: S

Reagente de
contrastagao: Nital

5%
Incerteza
Equipamento
Medigao: 0,01,
com nivel de
confianga = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacdo de imperfei¢

Ges/ Standard: B 13 1540

Dimensdes Relevantes

Classificacdo
[




Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO I: Relatério das analises metalograficas dos ensaios as
soldaduras MIG/MAG convencionais.
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IMPRESSOS / REGISTOS Soiﬁggﬁf CESSVEFT@PR
GEStamp E REVISAO/DATA.\' B /.14'—0_2—13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo e —
Norma B13 1540 SToTO. v
Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S
: R
Data Fabrico:  11/06/2015 Obs.: XXX
Data Controlo: 11/06/2015 Relatério 2886
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882
Tracabilidade de ModificagBes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificac6es da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criagéo da gama Rita
PSA
PEUGEOT
CITROEN
MAG
OBSERVACOES:

REALIZADO POR:

APROVADO POR:

Nuno Couto

Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2886 Data Controlo:

96 718 003 80
11/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

Gestamp E DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma |mm—o2fTA | B/170273
B13 1540 alias 30010
PILOTO: AAO0
Designacéo: g ppoRT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 11/06/2015 Obs.: XXX R
Data Controlo: 11/06/2015 Relatério 2886
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observacgoes
Mini | Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional| OK | NOK
S1 OK 80 @ OK OK
S2 OK 80 @ OK OK




IMPRESSOS / REGISTOS CESTAVR CERVERA
DOCUMENTO: | PG3.10.1_IMPR
Gestamp REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4 de 10
PILOTO: AAQ
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente:  PSA
R
Data Controlo: 11/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2886
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 5,4 * 7,36 134,35 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = e*0,8 * mm
Lpl 2¢e*0,8 Pl Vértice 1
Lp2 >e°0,8 —
P1 > ¢e/10 ¥ i) - P2
P2 > /10 A i 17 I vy
al >110° 5 \V——H
a2 >110° 2

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

sl

0.60 mm

/

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




o —
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA R
Data Controlo: 11/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2886
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 5,02 * 6,09 129,13 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = ¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 P1 N
Lp2 >e'0,8 — e
P1 2 e/10 ) - P2
P2 > e/10 : YA e a3
al >110° 5 = H
a2 2110° -2

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

0.60 mm

\

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




GESTAMP CERVEIRA

IMPRESSOS / REGISTOS

DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
Gestamp [# —— ~
P GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo [ -——=—22T" 8’11:'012:3
. e
Norma B13 1540 oo, ™
Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S
: R
Data Fabrico:  11/06/2015 Obs.: XXX
Data Controlo: 11/06/2015 Relatério 2887
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882
Tracabilidade de Modificacbes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificagbes da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criacdo da gama Rita
PSA
PEUGEOT
CITROEN
MAG
OBSERVACOES:

REALIZADO POR:

APROVADO POR:

Nuno Couto Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2887 Data Controlo:

96 718 003 80
11/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

Gestamp E DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma omaeCRATA | B/140213
B13 1540 PAGINA: 3de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: g ppORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 11/06/2015 Obs.: XXX R
Data Controlo: 11/06/2015 Relatério 2887
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observagbes
Mini [ Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 80 * OK
S2 OK 80 w




- e
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA o
Data Controlo: 11/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2887
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,97 * 5,26 140,08 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = ¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 Pl Vértica1
Lp2 2 e*0,8 s £
P1 2e/10 i) - P2
P2 > e/10 : i 17 I vy
al >110° 5 N==—a ¥
a2 >110° PR

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigédo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

sl

0.60 mm

/

\iu'uu =

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




o e
PE REVISAO/DATA:]  B/14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAQ
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente:  PSA R
Data Controlo: 11/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2887
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 3,76 * 4,96 141,86 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = e*0,8 * mm
Lpl > e*0,8 P1 N
Lp2 2 e*0,8 "t £
P1 2e/10 i) - P2
P2 > e/10 : YA e a3
al >110° 5 N==— ¥
a2 >110° 2

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

0.60 mm

/

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




GESTAMP CERVEIRA

IMPRESSOS / REGISTOS
DOCUMENTO: | PG3.10.1 IMPR

Ges tam p E REVISAO/DATA: B/14-02-13

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo

PAGINA: 1de 10
Norma B13 1540 oo, ™

Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S

_ 15/06/2015 Obs.: Peca 1 R
Data Fabrico: - ¢
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2893
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882

Tracabilidade de Modificacbes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificagbes da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criacdo da gama Rita

PSA
PEUGEOT
CITROEN

MAG

OBSERVACOES:

REALIZADO POR: APROVADO POR:

Nuno Couto Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2893 Data Controlo:

96 718 003 80
15/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS GESTAM.P CERVEIRA
Gestamp E DOCU~MENTO. PG3.10.1_IMPR
REVISAO/DATA: B/ 14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma -
PAGINA: 3de 10
B13 1540 PILOTO: AAO
Designacéo: g ppoRT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 15/06/2015 Obs.: Peca 1 R
Data Controlo: 15/06/2015 Relatorio 2893
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observacgoes
Mini | Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 OK 80 *
S2 OK 80 *




| CONTROLO DIMENSIONAL

- e
PE REVISAO/DATA:]  B/14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4 de 10
PILOTO: AAQ
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente:  PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2893
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,52 * 6,69 153,23 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITAGAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = e*0,8 * mm
Lpl 2 e*0,8 p1 .
ng > e*olg ‘A‘Vemce 1
P1 > e/10 T
P2 > e/10 A i 17 I vy
al >110° " N=—m T
a2 >110° 82

[[ASPETO CORDAO [T OK ]

sl

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




o e
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAQ
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente:  PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2893
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,42 * 5,3 128,02 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = e*0,8 * mm
Lpl > e*0,8 P1 .
o2 > 0,8 —
P1 2 e/10 AN e
P2 > e/10 A YA e a3
al 2110° i N _J,—-/—‘—“‘
a2 >110° 2

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

0.60 mm

\

128.02 “/’

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




o IMPRESSOS / REGISTOS Sij}gﬁf CESSVEFTSPR
estam m' A - —
P GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo  [————22"" 3’11;:”12:3
Norma B13 1540 SToTO. e
Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S
: R
Data Fabrico:  15/06/2015 Obs.: Peca 2
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2894
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882
Tracabilidade de ModificagBes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificac6es da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criagéo da gama Rita
PSA
PEUGEOT
CITROEN
MAG
OBSERVACOES:

REALIZADO POR:

APROVADO POR:

Nuno Couto

Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2894 Data Controlo:

96 718 003 80
15/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS GESTAM.P CERVEIRA
Gestamp E DOCU~MENTO. PG3.10.1_IMPR
REVISAO/DATA: B/ 14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma -
PAGINA: 3de 10
B13 1540 PILOTO: AAO
Designacéo: g ppoRT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 15/06/2015 Obs.: Peca 2 R
Data Controlo: 15/06/2015 Relatorio 2894
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observacgoes
Mini | Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 OK 80 *
S2 OK 80 *




CONTROLO DIMENSIONAL

- e
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA o
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2894
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,13 * 5,93 143,27 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL =>¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 Pl Vértica1
Lp2 2 e*0,8 s £
P1 2e/10 i) - P2
P2 > e/10 : i 17 I vy
al >110° 5 \V——H
a2 2110° PR

[[ASPETO CORDAO [T OK ]

sl

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

0.60 mm

/

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigédo: +0,01,,,
com nivel de
confianca = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




CONTROLO DIMENSIONAL

o e
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAQ
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente:  PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2894
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,03 * 6,01 145,54 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = e*0,8 * mm
Lpl > e*0,8 P1 .
ng > e*olg /‘Vemce 1
Pl 2 e/10 T e
P2 > e/10 A YA e a3
al >110° 5 g e e Ik
a2 >110° o2 | '

[[ASPETO CORDAO [T OK ]

s2

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




GESTAMP CERVEIRA

IMPRESSOS / REGISTOS
DOCUMENTO: | PG3.10.1 IMPR

Ges tam p E REVISAO/DATA: B/14-02-13

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo

PAGINA: 1de 10
Norma B13 1540 oo, ™

Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S

_ 15/06/2015 Obs.: Peca 3 R
Data Fabrico: - ¢
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2895
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882

Tracabilidade de Modificacbes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificagbes da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criacdo da gama Rita

PSA
PEUGEOT
CITROEN

MAG

OBSERVACOES:

REALIZADO POR: APROVADO POR:

Nuno Couto Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2895 Data Controlo:

96 718 003 80
15/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

Gestamp E DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma e ODATA' | 871402713
B13 1540 i 2de 10
PILOTO: AA0
Designacéo: g ppORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 15/06/2015 Obs.: Peca 3 R
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2895
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observacgbes
Mini | Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 OK 80 *
S2 OK 80 * OK OK




| CONTROLO DIMENSIONAL

- —
p . REVISAO/DATA: B/14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 4 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA o
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2895
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,21 * 7,06 141,08 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL =>¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 Pl Vértica1
Lp2 >e0,8 — o
Pl = e/lO L} —:' \‘}._____ P2
P2 > €/10 . A e a3
al >110° 5 = -+
a2 2110° PR

[[ASPETO CORDAO [T OK ]

sl

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

0.60 mm

\

Material de adigdo: S

I=lty

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigédo: +0,01,,,
com nivel de
confianca = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




| CONTROLO DIMENSIONAL

o e
PE REVISAO/DATA:| B /14-02-13
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2895
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 5,16 * 8,22 127,59 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = ¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 P1 N
Lp2 2 e*0,8 "t £
P1 2e/10 i) - P2
P2 > e/10 : YA e a3
al >110° 5 N==— ¥
a2 2110° PR

[[ASPETO CORDAO [T OK ]

s2

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

0.60 mm

/

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

‘\ 127.59°

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




GESTAMP CERVEIRA

IMPRESSOS / REGISTOS
DOCUMENTO: | PG3.10.1 IMPR

Ges tam p E REVISAO/DATA: B/14-02-13

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo

PAGINA: 1de 10
Norma B13 1540 oo, ™

Designacdo:  3UPPORT MONTAGE ROUE [Referencia: 96 718 003 80 @ S

_ 15/06/2015 Obs.: Peca 4 R
Data Fabrico: - ¢
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2896
Meios de controlo utilizados: Paquimetro 2628 Lupa 1882

Tracabilidade de Modificacbes da Gama
Indice Data Tracabilidade de Modificagbes da Gama Responsavel
OR 11/06/2015 Criacdo da gama Rita
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OBSERVACOES:

REALIZADO POR: APROVADO POR:

Nuno Couto Rita




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

DOCUMENTO:

PG3.10.1_IMPR

Gestamp

GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo
Norma B13 1540

REVISAO/DATA:

B/14-02-13

PAGINA:

2de 10

PILOTO:

AAO

Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia:

Relatério 2896 Data Controlo:

96 718 003 80
15/06/2015




IMPRESSOS / REGISTOS

GESTAMP CERVEIRA

Gestamp E DOCUMENTO: PG3.10.1_IMPR
GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma  |meaorODATA | B19:0273
PAGINA: 3de 10
B13 1540
PILOTO: AA0
Designacéo: g ppORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 @ S
Data Fabrico: 15/06/2015 Obs.: Peca 4 R
Data Controlo: 15/06/2015 Relatério 2896
Largura Controlo Deciséo
Corddo | Aspeto Observagbes
Mini | Maxi | Resultado | Resultado SR | Dimensional | OK | NOK
S1 OK 80 *
S2 OK 80 *
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PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2896
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,74 * 4,6 135,7 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL =>¢e*0,8 * mm
Lpl 2 e*0,8 p1 .
ng > e*olg ‘A'Vertlce 1
P1 > e/10 T »
P2 > e/10 A i 17 I vy
al >110° 5 \V——H
a2 2110° 2

| CONTROLO DIMENSIONAL

Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

sl

0.60 mm

/

\US.?U 9
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Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




CONTROLO DIMENSIONAL
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GAMA DE CONTROLO SOLDADURA Segundo Norma B13 1540 PAGINA: 5 de 10
PILOTO: AAO0
Designacéo: SUPPORT MONTAGE ROUE D Referencia: 96 718 003 80 S
Cliente: PSA R
Data Controlo: 15/06/2015
Local de Realizagao Ensaio: Laboratério Metalogréafico Gestamp Cerveira
Relatorio 2896
EPS A EPS B e/10 EDL Lpl Lp2 al a2 P1 P2
6 6 0,6 4,62 * 6,15 151,66 * * 0,6
CRITERIOS DE ACEITACAO
RESULTADO Comprimento do Cordao
EDL = ¢e*0,8 * mm
Lpl = e*0,8 P1 N
Lp2 >e'0,8 — e
P1 2 e/10 ) - P2
P2 > e/10 : YA e a3
al >110° 5 = H
a2 2110° -2

[[ASPETO CORDAO [T OK ]
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Norma de ensaio:
B13 1540

Referéncia da
amostra:
9671800380

Processo de
soldadura:
MAG

Material de adigdo: S

Reagente de
contrastacao: Nital
5%
Incerteza
Equipamento
Medigéo: 0,01,
com nivel de
confianca = 95%

Caso aplicavel, norma de classificacéo de imperfeig

Oes/ Standard: B 13 1540

Classificacao

Dimensbes Relevantes




Industrializagdo de um suporte de roda de um eixo traseiro para veiculos ligeiros

ANEXO J: Resultados dos esforcos de corte e dobragem do suporte
de roda em Autoform.
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& Cutting Tool

& Cutting Tool 2

& Cutting Tool 3

TOTAL: 56t

T-20 Cutting Tool 2

W' T-20 Cutting Tool

T-20 Cutting Tool 3
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T-30 Cutting Tool 3
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5
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23.1kN

Pisador 27,9t
Matriz 52t

Ferro Dobral 11,8t
Ferro Dobra2 12,3t
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Pisador 29,4t
Matriz 39,7t
Ferro Dobral 8,4t

Ferro Dobra2 8,5t
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¥ T-70
E Cutting Toal Max 1515 ki
E Cutting Tool 2

= T-70 Cutting Toc

T-70 Cutting Tool
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D Cutting Tool 4

E Cutting Tool 5

TOTAL: 69t
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