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1. OBJETIVO DO PROCEDIMENTO

Este procedimento fornece um documento de base para um sistema de auditoria de processos para avaliar processos de fabricacdo
executados externamente ou internamente nas unidades da Valeo.

O objetivo da auditoria é a Qualificacdo do Processo, ou seja, autorizacéo de produ¢do em volume do produto ou produtos em questéo, nas
condi¢cOes definidas no Projeto ou AQP.pp e exigidas durante a auditoria.

Nota: A auditoria do processo, juntamente com a Execugdo de Produgédo de Dia Inteiro, constitui a saida para a validagdo do marco “Processo
do Fornecedor Validado” no procedimento AQP.pp.
O detalhamento das tarefas aplicaveis esta definido no Manual da Qualidade do Fornecedor — SQ 2104.

2. CAMPO DE APLICAGCAO

« Externo (sites de fornecedores)
Todos os processos de fabricacéo realizados pelos Fornecedores da Valeo com o objetivo de obter a qualificagdo do produto/processo sob o
procedimento AQP.pp (ref Manual de Qualidade do Fornecedor — SQ 2104, bem como garantir que 0 processo mantém o respeito as
normas (Auditoria Periddica)

« Interno (Sites Valeo)
Todos os processos de fabricacéo realizados nas unidades do Grupo Valeo com o objetivo de obter a qualificagéo do produto/processo para
um determinado Projeto e garantir que nossos processos permane¢am permanentemente sob controle na producéo em série (Auditoria
Periddica).

Uma auditoria de processo é realizada em um processo de produ¢éo em volume sob condi¢des de Full Day Production Run (FDPR) . A
auditoria devera ser realizada antes do envio das Amostras Iniciais (Al). O Sl deve ser produzido por processo qualificado pela auditoria. As
pecas produzidas durante o FDPR néo poderdo ser apresentadas como Amostras Iniciais, a menos que o processo seja qualificado
ao final do FDPR.

Recomenda-se a realizacdo de testes de producdo, antes do Full Day Production Run (FDPR), para ajustar progressivamente o
processo, preparar o FDPR e garantir a aprovacao correta do FDPR na primeira vez.

Para Fornecedores Externos é necessario fazer uma preparagao do FDPR usando o Formulario de Preparacdo do FDPR e realizar uma
avaliacdo de auditoria de autoprocesso com base no padrdo VALEO (Apéndice 5, 6 e 7 do procedimento SQ - 2104) antes do oficial
VALEO auditoria.

Dentro destes dois campos de aplicagado (Interna ou Externa), este procedimento aplica-se aos seguintes tipos de auditoria:

- Auditoria para qualificar um novo processo (Interno ou Externo)
O questionario de auditoria esta totalmente preenchido e os componentes associados (autorizados para produgdo em volume) devem ser
claramente especificados.

Pontuacéo: A pontuacdo depende exclusivamente dos critérios auditados. As regras para qualificacéo estdo definidas no Anexo 2.

O relatério de auditoria devera ser arquivado no arquivo de Amostras Iniciais e o arquivo eletrénico do Relatério de Auditoria de Processo
devera ser anexado na base de dados correspondente (Médulo PQA do Portal SRM para Auditorias Externas) e de acordo com
0 SGQ local para auditorias de processos de produgéo seriada.

- Auditoria para qualificar um processo transferido (Interno ou Externo)
Conforme descrito acima, apos verificar se o procedimento de Transferéncia de um Processo SQ 2103 foi aplicado corretamente.
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- Auditoria para requalificar um processo apés uma modificagdo no produto ou processo (Interno e
Externo)
Procedimentos especificos deverdo ser implementados em cada local para lidar com quaisquer modificacdes (IATF 16949 -
8.3.6). Estas modificacdes seguirdo as mesmas etapas aplicadas a um novo desenvolvimento de projeto. A equipe auditora
deve revisar o questionério e definir os critérios a serem auditados em relacédo & extensdo da modificagéo e aos riscos que
dela podem surgir. A equipe de auditoria também deve determinar os pares processo/componente a serem requalificados.

Pontuagao: A pontuagdo depende exclusivamente dos critérios auditados. As regras de qualificagdo permanecem inalteradas
(ref. Anexo 2). O relatério formal da auditoria de requalificacdo parcial devera ser arquivado junto com o relatério inicial de
qualificacé@o do processo no arquivo de Amostras Iniciais (Médulo PQA do Portal SRM para Auditorias Externas e SGQ local
para Auditorias Internas)

- Auditoria para qualificar um processo existente para um novo componente (Interno ou Externo)

Se 0 componente em questdo pertencer a uma familia tecnolégica (ver item 4. Defini¢Ges)

A auditoria de processo comum para uma familia tecnolégica s6 podera ser considerada se o processo tiver sido formalmente
gualificado nos ultimos dois anos (ref Critérios de qualificacdo - Anexo 2). Caso contrario, todo o processo devera ser
reauditado.

Se 0 componente ou componentes em questdo ndo pertencerem a uma familia tecnoldgica para a qual o processo ja
esteja qualificado O

questionario de auditoria devera ser totalmente preenchido e o componente ou componentes associados deverao ser
claramente especificados.

A equipe auditora devera revisar o questionario e definir os critérios a serem auditados.

Pontuagdo: A pontuacdo depende exclusivamente dos critérios auditados. As regras de qualificacdo permanecem inalteradas
(ver Anexo 2).

- Auditoria Periddica (Interna ou Externa)
Este tipo de auditoria é realizada para garantir que o processo de fabricagdo continue em conformidade com os documentos
de especificacdo de produtos e processos e com o Arquivo de Garantia de Qualidade (QAF). O periodo entre essas auditorias
esta especificado no Anexo 1, paragrafo Ill.

- Auditoria Seletiva (Interna ou Externa)
Este tipo de auditoria deve ser realizada:

» Cada vez que um ponto especifico do processo ndo esta em conformidade com o QAF/PPAP e/ou pode levar a
a fabricagc&o de produtos ndo conformes.

« Ap6s um incidente de qualidade (entrega rejeitada, rejei¢cdo durante o processamento nas instala¢des do cliente, etc.). A
auditoria devera ser suficiente para verificar a eficacia das a¢des corretivas implementadas para resolver o
problema detectado.

A equipe auditora devera revisar o questionario e definir os critérios a serem auditados.

Pontuacao: A pontuacdo depende exclusivamente dos critérios auditados. As regras de qualificagcdo permanecem inalteradas
(ref. Anexo 2).
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- Auditoria de Acompanhamento (Interna ou Externa)
Este tipo de auditoria é realizada para garantir que o Plano de A¢Ges Corretivas (PAC) foi corretamente implementado apés uma auditoria.

Quando os CARs sao emitidos, uma auditoria de acompanhamento devera ser realizada ap6s qualquer uma das auditorias acima.

No caso de CARs criticos, a implementagdo de acdes corretivas e auditoria de acompanhamento devera ser feita no prazo de 20 dias corridos ap6és a
auditoria quando as nédo conformidades criticas foram detectadas.

Uma auditoria de acompanhamento para encerrar todos os CARs (Criticos e N&o Criticos) deve ser realizada dentro de 3 meses apdés a auditoria
quando as ndo conformidades foram detectadas.

A equipe auditora avalia 0 andamento de cada CAR; e desde que as ac¢des corretivas estejam em vigor e sejam eficazes, fecha os CARs
correspondentes. Uma nova pontuagéo é calculada considerando os CARs encerrados.

Caso o processo ndo seja qualificado, uma auditoria completa do processo devera ser refeita durante um novo FDPR.

Obs.: Para Fornecedores Externos, caso o processo seja qualificado (Pl > 80% sem CARs criticos), a Valeo delega o fechamento de CARs ndo
criticos ao fornecedor a ser submetido no Processo PQA em SRM para validag&o do marco “Status PQA Garantido".

Nos casos em que o Processo PQA esteja vinculado a um Projeto com SOP do Cliente acordado, o prazo para fechamento dos CARs em até 3 meses
ndo poderd ultrapassar a data do SOP do Cliente + 2 meses.

- Auditoria Remota (Interna ou Externa)
Uma auditoria remota é conduzida da mesma forma que uma auditoria presencial, mas utilizando métodos eletrénicos, como videoconferéncia, para
obter remotamente provas de auditoria e avalia-las, a fim de determinar o grau de conformidade com os critérios de auditoria. A auditoria remota é um
dos métodos de auditoria descritos na ISO 19011:2018 Anexo Al.

A auditoria remota devera ser conduzida levando em consideragao os requisitos do Apéndice 6 - Verificacdo de Prontidao para Auditoria Remota ap6s
acordo conjunto com os auditados.

A aplicabilidade da Auditoria de Processo Remota deve ser confirmada através da Grade de Decisédo de Auditoria de Processo Remota/Genba,
levando em consideracéo o nivel de maturidade do auditado/fornecedor e a complexidade da pega.

Remote / Gemba Process
Audit Decision Grid

Levels

S i Low & Remote/ Genba Genba Genba
upplier | | |

Medium Remote / Genba Remote / Genba Genba
MATURITY @ ©

Leve' High @ Remote / Genba @ Remote/Genba @& Remote /Genba

No caso de Auditoria Remota ser aplicavel, o auditor devera declarar “Auditoria Remota” no relatério de Auditoria de Processo. O auditor devera enviar
a confirmagao da Verificagdo de Preparagéo para Auditoria Remota aos auditados.

Para recomendacdes gerais sobre a conducéo de auditorias remotas, esta disponivel a Orientacéo do Grupo de Praticas de Auditoria ISO 9001 sobre
auditorias remotas.

Os Padr@es de Auditoria Remota, incluindo recomendacdes, estdo disponiveis no Portal de Qualidade do Fornecedor do Grupo.



https://smartworkplace.apps.valeo.com/group-supplier-quality-portal/standards/organisation-standards/standards-and-procedure1/process-audit/remote-audit
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3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

- Normas ISO 9001:2015
- Padréo QS-9000, Edicdo 3, 1998 - Agrupamento Chrysler-Ford-GM “PPAP” (Processo de aprovacdo de pecas de producdo)

(Substituido por IATE 16949)
- IATF 16949 outubro de 2016 -

VDA 6.3 VDA 6.3: Processo Verband Der Automobilindustrie EV (Associacéo Alema da Industria Automobilistica)
Auditorias.

- Documento de Referéncia FIEV “Auditorias de Processo”, Documento: F6
- Documento de referéncia do Renault Quality Institute “Auditorias de processo” Q0053C, outubro de 1992
- Diretrizes 1SO 19011 para Auditoria de Sistemas de Gestao da Qualidade e Ambiental 32 Edi¢do/2018

- Manual de Qualidade do Fornecedor - SQ 2104 — Jan 2020
- Procedimento “Transferéncia de Processo” — SQ 2103 — Dezembro 2015

- Orientac&o do Grupo de Préticas de Auditoria ISO 9001 sobre auditorias remotas

4. DEFINICOES

- Auditoria de Processo: Analise aprofundada do processo de fabricagdo do produto, com o objetivo de estabelecer uma lista de causas reais
ou provaveis de disfun¢des. A auditoria permite identificar e medir quaisquer desvios aos requisitos do QAF, incluindo a adequacéo e
eficacia desses requisitos.

- Familia de Tecnologia: Uma Familia de Tecnologia € um conjunto de componentes fabricados pela mesma Valeo/
Site do fornecedor que cumpre a mesma fungéo técnica e que segue rigorosamente o mesmo fluxo utilizando as mesmas ferramentas
especificas.
Os componentes devem ser produzidos na mesma linha de montagem, utilizando as mesmas ferramentas; seguindo o mesmo fluxo de
produgéo para serem considerados como “familia de tecnologia”... a mudanca diz respeito apenas ao aspecto dimensional do componente
(a configuragdo de componentes nédo deve ser considerada como “familia de tecnologia”).
Alguns exemplos:
VCC: “familia tecnoldgica”: tubos de aluminio / ndo “familia tecnoldgica™ TxV (a configuragao é diferente)

- CAR: Solicitagéo de Agdo Corretiva

- CAP: Plano de Agéo Corretiva

- QAF: Arquivo de Garantia de Qualidade do produto/processo. Lista dos itens e suas entregas para definir todos os meios e recursos
necessarios para cumprir os requisitos obrigatérios e garantir o nivel de qualidade acordado. NB: para Fornecedores Externos ver o resumo
dos itens para
atingir o marco “Design de Componente Validado” no Apéndice 1 do Manual SQ - SQ 2104

- AQP.pp: Planejamento Avancado da Qualidade para pp de produtos e processos (Manual SQ — SQ 2104). Acompanha todas as atividades,
tarefas e entregas para evitar a criagdo de defeitos, desde a sele¢édo do Fornecedor até a produgdo em massa. Algumas das entregas séo:
- S-VRF: Arquivo de Requisitos Especificos da Valeo :
Resumo dos Requisitos Obrigatérios de Compras,
Logistica, Qualidade e P&D.
- QAF: Arquivo de Garantia de Qualidade
- ISR: Relatério de Amostras Iniciais -
Arquivos de Monitoramento de Desempenho (tarefas a serem realizadas durante a Aceleracao e Vida Serial)

- PQA: Garantia de Qualidade do Produto
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- SPPC: Caracteristicas Especiais de Produto e Processo

- RPN: Numero de Prioridade de Risco

- Fluxo de Processo: Operag0es através de Entrada de Mercadorias, inspecéo, produgdo, movimentacédo, armazenamento e expedigdo.

- R&R: Repetibilidade / Reprodutibilidade

- S&R: Caracteristicas Regulatérias e de Seguranga

- DDR: Solicitagédo de entrega diaria

- Flexibilidade (Poliavaléncia): Capacidade de realizar uma série de tarefas diferentes.

- Multicompeténcia: Capacidade de realizar diversas func¢des diferentes em um determinado posto de trabalho

(multi-habilidades).

- FDPR: Producéo de dia inteiro

Execucéo de produgéo para validar as condi¢cdes de “capacidade total/taxa cotada”. Uma quantidade suficiente de componentes

deve ser fabricada durante este dia para ser considerada estatisticamente significativa. Estender-se-a por um periodo entre 1 hora e

8 horas (um turno). Pelo menos 300 componentes deverdo ser fabricados, a menos que uma quantidade especifica seja especificada

em relagdo a taxa de fabricagao.

O objetivo é garantir que os meios humanos e materiais estejam prontos para a produgéo em série dentro dos objetivos Q, C, D do projeto
e deve incluir uma ou varias mudangas (se aplicavel), permitir verificar todas as versdes das ferramentas e o treinamento de todos os
operadores. Quando séo utilizadas multiplas ferramentas (moldes, matrizes, ferramentas de corte, etc.), as pegas de cada molde, cavidade
ou posicdo devem ser medidas, testadas e utilizadas na montagem de um produto acabado.

Para o FDPR Interno, se o cliente tiver requisitos mais rigorosos, estes deveréo prevalecer sobre os internos.
A quantidade a ser fabricada devera ser formalmente especificada no Arquivo de Garantia de Qualidade (no plano de validagao).

Nota: Quando for necessario estabelecer um turno adicional, devera ser organizado um FDPR para validar o bom funcionamento da linha
com a nova equipa, nomeadamente para verificar a formacgéo dos operadores e a disponibilidade de recursos de apoio.

As regras para organizacdo do Full Day Production Run, com atribuigao de objetivos, aprovacéo desses objetivos pela fabricagdo e registro
dos resultados estdo descritas no GST - Relatério de Full Day Production Run para processos Internos ou Apéndice 5 do Manual SQ 2104
para Fornecedor Externo processos.

As condi¢es do FDPR devem fixar a quantidade minima a ser produzida e garantir que a quantidade prevista seja representativa do
volume previsto para a produgdo em série. Na definicdo dos objectivos do FDPR devem ser tidos em conta os seguintes critérios quando
aplicaveis: - Taxa horaria da linha e Kosu - Fiabilidade dos equipamentos (ex.: niUmero de

avarias, numero de micro-paradas,

MTBF, ...)

- Medicéo de capacidade (Cmk para equipamentos, Ppk para o processo no final do FDPR)

- Ndmero de turnos -

Numero de referéncias e trocas - Medigao do total de

rejeices de linha de processo (TLR ppm) e rejeicdes de fim de linha (EOL ppm)

- Quantidade e tipo de retrabalhos -

Identificac&@o e registro de todas as perdas de TRP -

Identificag@o dos produtos (rotulagem)

- Rastreabilidade das Amostras Iniciais face ao FDPR -

Transferéncias internas e itens logisticos (estoque, transporte, ...)

- Cliente: O Site Valeo que adquire o componente (no caso de uma auditoria de processo realizada em um fornecedor Interno ou Externo); ou

o Gerente de Projeto (no caso de uma auditoria interna de processo para um novo produto); ou Gestéo (no caso de auditoria interna
periddica).
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- Parametros de Controle: Parametros que deverao satisfazer condigdes especificas se o processo estiver funcionando corretamente.
Estas condi¢gdes podem ser internas (por exemplo, condi¢gdes de arranque...) ou externas (por exemplo, parametros de alimentagao, condigdes
ambientais, etc.).

Glossérios adicionais podem ser encontrados no Manual de Qualidade do Fornecedor — SQ 2104 e na Norma ISO 8402.

5. MODO OPERACIONAL

Uma auditoria de processo normalmente consiste em 6 (detalhes no Apéndice 1):
1- Preparacédo para a auditoria
2- Realizando a auditoria
3- Pontuagao (ref. Apéndice 2)
4- Relatério (Resultado - Resumo - Qualificacéo - Distribui¢éo)
5- Acompanhamento de auditoria
6- Auditoria periddica

6. FLUXOGRAMA O
Fluxograma de Auditoria do Processo (Remoto e Genba) esta disponivel no Portal SQ.

Process Audit Flow Chart (Remote & Genba) DATE : 08.10.2020
Who ? J How ? J When ?
4
PP confirm proj i £
Self - New process l-l= P PQA Comp DR
Audit - Transferred process stage, OTS validated
done by = Modification of process / product - Transfer: ECR approved, safety stock, B"::':::::f:: o
supplier - New component Supplier line move, risk analysis done (preferrable 1 month
- Periodic audit ' - Modification: ECR approved, PV done, before)
- Selective audit safety stock
- Periodic: IS approved 4
Before Valeo SQA to
Process Audit Procedure - SQ-2102 perform audit
Supplier internal process audit Supplier Process Audit - Appewdix #7 (preferrable 1 month
l before)

3 N

L N



https://docs.google.com/spreadsheets/d/1fw5GfYrjR1re5_gup3g6B5mJRiJA6WbSg1PBRh9v8VQ/edit#gid=506446421
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7. APENDICES
Externo (sites de fornecedores) Interno (Sites Valeo)
Apéndice 1 Método para uma auditoria de processo SQ 2102
Apéndice 2 Pontuagédo SQ 2102
Apéndice 3.1, Folha RESUMO do aplicativo. 7° do Manual SQ - SQ Folha RESUMO da Auditoria de Processo
éndice 3.
P 2104 - Rev. (Arquivo Excel do procedimento SQ 2102)
Folha RESULTADO DA AUDITORIA do App. 7° do Folha RESULTADO DA AUDITORIA de Auditoria de Processo
Apéndice 3.2 . .
Manual SQ - SQ 2104 - Rev. (Arquivo Excel do procedimento SQ 2102)
Planilhas CAR do App. 7° do Manual SQ - SQ 2104 Planilhas CAR de Auditoria de Processo
Apéndice 3.3
P - Rev. (Arquivo Excel do procedimento SQ 2102)
Ficha de ACOMPANHAMENTO do App pelo CAR. Planilha CAR de ACOMPANHAMENTO de Auditoria de Processo
Apéndice 3.4
P 7° do Manual SQ - SQ 2104 - Rev. (Arquivo Excel do procedimento SQ 2102)
Ficha QUESTIONARIO do App. 7° do Manual SQ — SQ Ficha QUESTIONARIO de Auditoria de Processo
Apéndice 4
P 2104 — Rev. (Arquivo Excel do procedimento SQ 2102)
Apéndice 5 Definigdes de capacidade SQ 2102
Apéndice 6 Modelo de verificagcéo remota de preparagéo para auditoria
Apéndice 7 Andlise de lacunas VDA 6.3
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Apéndice 1: Método Geral para uma Auditoria de Processo

Tipo de auditoria Responsabilidade

| — Auditoria de Processo

1- Preparacé&o para a Auditoria

« Conduzir pré-auditoria/reuniéo inicial com os auditados. * Aceitar
formalmente o QAF:

No caso de um componente de Fornecedor Externo, o marco “Design de Componente Validado” do processo PQA - Equipe Valeo

devera ser aprovado. SQA para

No caso de auditoria Interna, o QAF podera ser aceite de duas formas: Pelo Cliente (a seu pedido); ou de auditorias externas

acordo com um procedimento interno. « Definir o escopo da auditoria do processo. « - Equipe de qualidade
Estabelecer a equipe de auditoria (auditor lider + para auditorias
assistente + especialista (pode ser um dos internas

auditores).

A equipe de Auditoria deve incluir um especialista no processo que esta sendo auditado.

« Prepare o questionario, incluindo quaisquer critérios especificos. « Confirme o
cronograma de auditoria com os auditados.

2- Realizando a Auditoria

* Realize uma reuni&o introdutéria com todo o pessoal envolvido (na sala de reunifes). « Revise 0 QAF na sala de
reunides (Capitulo 1 do questionério).  Proceder a auditoria na fabrica seguindo o fluxograma do

processo produtivo e o plano de vigilancia/controlo (Capitulos 2 a 6 do questionario).
Equipe de auditoria

3- Pontuacéo

« Siga 0 esquema descrito no Apéndice 2.

Equipe de auditoria
4- Relatério (Resultados - Resumo - Qualificacéo - Distribuicdo)
* Preparar o relatério, incluindo:
¥ Um Resumo da Auditoria (ref.: Folha de Guia RESUMO do Apéndice 7 do Manual SQ 2104)
y O Resultado Geral da Auditoria (ref.: Aba Folha RESUMO DA AUDITORIA do Apéndice 7 do Manual SQ Equipe de auditoria
2104)

¥ Uma solicitagdo de agao corretiva (CAR) individual para cada Critério indice de Risco CRI > 50

(ref: Folha de guia CAR (N) do Apéndice 7 do Manual SQ 2104)

y Sera emitido um CAR com comentarios especificos para cada critério com CRI > 0.

Yy Um comentério especifico se o Indicador de Progresso Pl < 80%. . .
Equipe auditora

y Uma data provisoria para um acompanhamento de auditoria para verificar se todas as agdes corretivas foram + auditados
realizadas (se necessario). ¢
Conduzir a reunido de encerramento para apresentacdo dos resultados da auditoria.
Nota: Uma cépia do relatério, assinada pelo Auditor Lider e pelo auditado, devera ser deixada com o auditado. Equipe de auditoria

« Distribuir o relatorio final.

O relatério de Auditoria é um documento formal e deve permanecer junto com os documentos do produto/
processo em questdo no arquivo de Amostras Iniciais.
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Em caso de auditoria de processo néo qualificada, é necessario desvio aprovado para entrega de
componentes em SRM respeitando o Manual SQ / SQ 2104.

Tipo de auditoria Responsabilidade

1I- Auditoria de Acompanhamento

Uma Auditoria de Acompanhamento é obrigatoria quando os CARs s&o emitidos.

1 — Plano de Acdes Corretivas (CAP)

*» Todos os CARs estaréo sujeitos a acompanhamento de auditoria. Equipe auditora
* Um Plano de Acdo Corretiva relativo a(s) Solicitacéo(des) de Agéo Corretiva devera ser enviado para + auditados
os auditores dentro do prazo acordado durante a auditoria do processo.

2 — Relatério (Resultados — Resumo — Qualificacdo — Distribuic&o)

* A auditoria de acompanhamento do CAR destina-se a verificar se a PAC foi aplicada de forma eficaz. Equipe auditora
O relatério deverd identificar quaisquer desvios remanescentes; e confirmar que todos os desvios inicialmente + auditados
identificados foram encerrados.

O relatério de progresso é um documento formal e deve ser mantido com os documentos no
arquivo de Amostras Iniciais.

» Os documentos Resumo e Resultados da Auditoria de Acompanhamento séo preenchidos indicando o
status de qualificagéo do processo. Esses documentos séo distribuidos a todo o pessoal aplicavel.

IIl — Auditoria Periédica

Uma auditoria completa do processo é realizada periodicamente em pelo menos uma familia de tecnologia para verificar
se o processo/produto continua em conformidade com as especificagdes do produto e o QAF.

A frequéncia dessas auditorias de processos deve ser de pelo menos a cada 3 anos. Além disso, auditorias
completas do processo também devem ser realizadas no caso de modificagcdo de um Produto/Processo e/ou no
caso de ocorréncia de incidentes graves.

Equipe auditora

+ auditados
A Valeo reserva-se o direito de confirmar as auditorias dos fornecedores uma vez a cada trés anos, no minimo, e/ou
guando necessario. desde que ndo tenham ocorrido incidentes graves em relagdo as entregas do produto; e que
nenhuma modificacéo foi feita no Produto/Processo.
« Caso a auditoria ndo tenha revelado nenhuma deficiéncia de Qualidade, o processo permanece qualificado.
Um plano de agéo é estabelecido para abordar quaisquer CARs nao criticas emitidas durante a auditoria.

* Se a auditoria revelou ndo conformidades criticas, o processo ndo é mais Auditados

qualificado. Auditados

- Um plano de acéo rigoroso é estabelecido para abordar os CARs criticos emitidos durante a auditoria.

- No caso de componentes de Fornecedores, o status PQA fica temporariamente suspenso. A retomada das entregas
PQA de produtos podera ocorrer apés a resolugéo das ndo conformidades, envio de amostras iniciais, novo
periodo probatério...(ref SQ Manual 2104)
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IV — Auditoria Seletiva

Devera ser realizada uma auditoria seletiva para qualquer requisito do AQP.pp que pareca estar ndo conforme;
especialmente como consequéncia de um incidente (recusa de entrega, devolugéo do cliente...). Também é realizada
uma auditoria seletiva para verificar a implementagao e eficacia das ag¢6es corretivas.

Equipe auditora
+ auditados
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Apéndice 2: PONTUACAO

A pontuacéo é um método de quantificar os riscos de qualidade. Dois parametros, Risco (R) e Conformidade (C), séo calculados e
utilizados na preparacéo do relatério de auditoria.

1- RISCO (R):

Podem ser atribuidas duas pontuacdes: R =5y Risco “médio”; e R =10 y Risco “maior” Uma pontuagéo
de risco é atribuida a cada critério auditado. Permite priorizar os riscos de qualidade de critérios insatisfatérios.

Quando o risco de qualidade diz respeito a uma caracteristica critica, o risco é sempre considerado grave.

Exemplos de Risco Médio e Maior...

Risco Médio (R = 5):
Aplica-se ao critério que pode gerar uma situacédo de ndo Qualidade no curto e médio prazo com risco de ocorréncia de um incidente.

Por exempilo...

» Auséncia de procedimentos ou documentos escritos no posto de trabalho ¢
Auséncia de fluxograma ¢

Equipamentos de manuseio inadequados
» Area de armazenamento néo
sinalizada « Documentos de registro incompletos, lacunas na sequéncia de registro, etc.

Nota: Caso o critério possa gerar a ndo conformidade de uma caracteristica critica, a pontuagéo de risco deveréa ser = 10.

Risco Maior (R = 10):

Isto se aplica a qualquer critério que ira gerar definitivamente uma situagdo de ndo Qualidade no curto prazo, e que resultara em um
incidente se nao for resolvido. (Este é o caso de todos os critérios relativos a um SPPC).

Por exempilo...

» Elementos do QAF ausentes ¢

Amostras iniciais ndo validadas ¢

Capacidade de processo nédo conforme * Poka-

yoke ndo em operacao * Equipamento

de medig&o inadequado ¢ Equipamento de

medicgao fora da estagdo de trabalho « Nao cumprimento das
instrugdes ¢ Operadores néo treinados

 Auséncia de vigilancia /

plano de controle « Falta de marcacéo de

identificagao, etc.
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2- CONFORMIDADE (C):

Uma das quatro pontuagdes pode ser dada: 0, 4, 7 ou 10. A pontuacéo é determinada pelo auditor com base em observacdes
durante a visita a fabrica.

» Pontuacé&o 0: Conformidade com o requisito (*)
» Pontuacéo 4: O requisito é levado em consideragdo, mas a implementacéo néo é sistematica ou ndo

eficaz. Risco de falha ndo totalmente eliminado; a¢des corretivas e preventivas devem ser
implementado.

» Pontuacéo 7: O requisito € levado em consideragdo, mas a solugdo nédo é implementada ou n&o existe

aplicativo. Risco importante de falha (produto ou processo). Agdes corretivas e preventivas devem ser
implementado.

* Pontuagéo 10: O requisito ndo é levado em consideragdo ou, ndo conformidade com efeito direto no
produtos; contramedidas imediatas, agfes corretivas e preventivas devem ser implementadas.

(*) : Conformidade com o requisito do Arquivo de Garantia de Qualidade (solugdo planejada no QAF é implementada,
é suficiente, é aplicado sem desvios e é acompanhado).

Pontuacdes de 4, 7 ou 10 devem ser acompanhadas de COMENTARIOS/CONCLUSOES.

3- INDICE DE RISCO DE CRITERIO (CRI):

Isso é calculado multiplicando R x C = CRI.

Um CRI pode ter sete valores possiveis:

c IRC

0 0
R5 0 0

4 20

7 35
10 4 40
5 10 50
5 7 70
1051010 10 100

4- USO DOS PARAMETROS R E C E DO INDICE CRI

Esses valores serdo utilizados para determinar os dois indicadores (Pl e LI) necessarios para qualificar o processo:

Indicador de Progresso (PI):

NUmero de CRI =0

IP = x 100
NuUmero total *CRI

* Alguns capitulos (como os capitulos 3 e 6) podem ser avaliados diversas vezes durante uma auditoria.
- Neste caso, 0 niumero de CRIs é aumentado proporcionalmente.
- Pl pontua o processo em um intervalo de 0 a 100.

Um IP de pelo menos 80% é uma das duas condi¢des para a qualificagcéo do processo.
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Indicador de Nivel (LI):

O numero de CRIs > 50 é um indicador do nivel de Qualidade do processo em termos de fragilidades.
Deve ser igual a zero.

SelLl>0:

- O PROCESSO NAO PODE SER QUALIFICADO...

- AgOes corretivas devem ser implementadas com urgéncia , dentro do prazo especificado, em resposta a cada CAR
individual (ref Aba Folha CAR (N) do Apéndice 7 do Manual SQ — SQ 2104); - Deve ser estabelecido

um plano refor¢ado de vigilancia/controlo (inspecgéo a 100%, por exemplo).

. Todas as acdes corretivas devem ser verificadas durante a auditoria de acompanhamento.

5- QUALIFICACAO DO PROCESSO

CRI EPI PROCESSO -
VALORES QUALIFICACAO AGOES CORRETIVAS
- Implementacéo imediata de acdes
corretivas definitivas ou implementacéo
de acGes corretivas temporarias
1IRC>50¢e/ (ex. inspegdo 100% automatica)
ou NAO enguanto se aguarda a aprovagdo de
IP < 80% acdes corretivas definitivas.
- Uma auditoria de acompanhamento
deverd ser realizada.
- Apresentacdo de uma agao corretiva
Todos os IRC SIM plano para o auditado verificado pelo
<50e P >80% auditor. Acompanhamento da
auditoria a critério do auditor.
Todos os CRI =0 SIM - Melhoria continua e vigilancia interna.
( Pl = 100%)

Apéndice 3 e 4: Modelos de Auditoria de Processo

Interno — Sites Valeo

Apéndice #3 e 4 - SQ 2102 Rev.9.xIlsm
Arquivo disponivel nos Documentos e Procedimentos Padrdo do Portal SQ 2102 - AUDITORIA DE PROCESSO

Externos — Sites de Fornecedores:

Aplicativo. 7° do Manual SQ - SQ 2104 - Rev. 9.2
Arquivo disponivel no SRM — pagina Documentos de Referéncia
(disponivel também nos Documentos e Procedimentos Padrédo do Portal SQ 2102 - AUDITORIA DE PROCESSO)
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Apéndice 5: Definicdes de capacidade

Este apéndice define os indices de capacidade Cm & Cmk, Pp & Ppk e Cp & Cpk.

USL = Limite Superior de Especificagao
LSL = Limite Inferior de Especificacéo

1/- Capacidade da maguina (Cm, Cmk):

Para caracteristicas que seguem uma lei normal, os 2 indices de capacidade da maquina sdo Cm e Cmk, definidos
a sequir:

_ (USL-LSL) e min|(USL — X),(X — LSL)|
6S e 3s

Cm

Cm: indice de capacidade da méaquina
Cmk: capacidade da maquina e indice de centralizacao
Com X valor médio da amostra e S = desvio padrdo da amostra, com base nas leituras individuais.

Para célculo de Cm e Cmk, o ensaio devera consistir em pelo menos 50 pegas amostradas durante um (nico ensaio na
magquina, utilizando um Unico lote de matéria-prima e sob condi¢g6es operacionais idénticas.

O requisito Valeo é: Cmk y 2.

2/- Capacidade preliminar do processo (Pp. Ppk):

Para um processo estavel e para caracteristicas que seguem uma lei normal, os 2 indices preliminares de capacidade do
processo sao Pp e Ppk, definidos a seguir:

_WSL-LSL) . min (USL - X),(X - LSL)|

P
P 6ox  E o

Pp: indice preliminar de capacidade do processo, medido durante o Dia Pleno de Producao.
Ppk: capacidade preliminar do processo e indice de centralizagéo, medidos durante o Dia Completo de Produgéo.

Com X' vyalor médio da amostra e ye = desvio padrdo da amostra, com base nas leituras individuais.
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Para calculo de Pp e Ppk, a amostra devera ser composta por pelo menos 100 pecas, amostradas em no minimo 25
subgrupos em momentos diferentes durante o Dia Completo de Produc¢do. Essas amostras devem ser representativas das
diversas cavidades do molde, posi¢des das ferramentas, lotes de matéria-prima e condi¢cdes operacionais.

O requisito Valeo é: Ppk y 2.

3/- Capacidade do processo Cp, Cpk:

Para um processo estavel e para caracteristicas que seguem uma lei normal, os 2 indices de capacidade do processo sdo Cp e
Cpk definido da seguinte forma:

_WSL-ISL) min|(USL - X), (X — LSL)|

C
4 60 e 3o

Com X' valor médio de todas as leituras individuais e y = desvio padréo estimado do processo,
base em leituras individuais.

Cp e Cpk podem ser calculados quando o histérico do processo é suficiente para permitir um bom nivel de
confianga (normalmente varios dias, com varios lotes de matéria-prima e varios operadores), dependendo da quantidade
de pecas.

O requisito Valeo é: Cpk y 1,67

Defini¢cdes estatisticas detalhadas e interpretacdes para aplicagdes podem ser encontradas nos manuais de referéncia da AIAG.

Apéndice 6: Lista de verificacdo de preparacao para auditoria remota

Os padrdes de auditoria remota estao disponiveis no SQ Portal.

REMOTE AUDIT READINESS CHECKLIST

Assessment Date:
Audit Type:
Lead Auditor:

Supplier Details

Supplier Name:
Supplier Address:

Pilease select the options and or enter the score(s) in the "Yellow” highlighted cells as per the audit type selected

Enter the details as per SRM PQA Description Enter Supplier Self Assessment Score
PQA Compcnent Complexity s Pre-Eval Score: g
Supplier Maturity Level i StEDE CCL Score: %

Process Audit Score %
StEDE3 Result: 9
Genba Check Score: %

Note: Remate aualf gecision has been computed based on the [ supplier self assessment scores. FQA Complextly, Supplier bdaturity and Confarmance of status ) requirements accoraing 5 the aualt

pe sslectsq
Serial Action Plan Details in case status "No"
List of requirements Status
Nbr What When Who

1 Is supplier self assessment(s) received?
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APENDICE 7: Anédlise de lacunas VDA 6.3

A analise de lacunas VDA 6.3 esta disponivel no SQ Portal.

File Edit

View

Insert Format

VDA 6.3 vs Valeo Stds - Gap Analysis 2023 +# & &

Data Tools Extensions

Help

2\ Share

management within the
project ensured by the
project organization?

P26

Suppliers are actively mvoived in change management
It 5 ensured that speciied design freazes are complied with Exceptions are agresd
upon between the customer and the suppler and ars documents:

« Evaluation of changes
+ Approvals of changes

« Software. Change request. change management
o faul eliminabion, changes to the

5 9 i — A
o e & F 0% - $ % 00 123 | Arial - 9|+ B I = A % H : s
1G13 - fx Yes
PR P ) 3 v s W | )
COLOR CODE
BLUE = EVAL question
Reference Document Dark RED = PQA Process de
VDA 6.3 - Process Audit Questionnaire - 2023 5 0 Analysis 2 MAGEN
I
Minimum Is it covered by any
of | Isitcoversd |is it covered by | Is it covered by [ other Valeo Procedure
Nr. Question Mindrmedn fequissmisnts relavant fof Examples for implementation Qiestions " jieo Procass | Valeo Standard? If Valeo Equivalent Standard
e to be Audit? | deliverable(s)? Yes, Which standard
B this was covered 7
Cnange wihin e project meets the customer's speciic + Change deveiopment
Changes (intiated by the supplier, infemally or by the customer) are evaugted If | Process descripbon omer and viai for s agreement prior ti
necessary, ihe project pian 1 acapied. This evaILAton Incices the sk assessment |+ Schaduses Cording o your emal Gacison com|
P26 15 change for product qualy a5 well as the deadines -+ Change forms
+ Change history for the product and the process " vos Yes
r'

Al changes are documented
The persans responsible for change management are defined for the customer. » Change dus
internally and for suppliers. archileciure and ihe requirements
P3 Process element P: Planning of d process.
Product | production process development

+ Requirements regarding the interfaces between
hargwate and softvare (products with integraled/
embedded sofware)

~ Inquiry and contract documents, including
requirement specifications

+ Traceabillty concept

- Ordering and inspection requirements

otPOA

Characieristics




