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1 Resumo

Este documento contém os requisitos de qualidade para fornecedores do Grupo Husgvarna e
fornece a explicacdo sobre o processo de garantia de qualidade e sobre o procedimento de
aprovacao de pecas da Husqvarna.

e H-APQP é o método da Husqvarna para garantir o planejamento da garantia de qualidade e a
prevencao de problemas de qualidade.

« A aprovacdo do PPAP € necesséria para todas as pecas novas e para todas as alteracfes nas pecas
Ou processos existentes.

e Entregas em série s6 sdo autorizadas quando o fornecedor tiver recebido uma PSW Part
Submission Warrant (garantia de envio de peca) assinada e aprovada da Husqgvarna.

e Se 0 PPAP contiver ndo conformidades conhecidas quando enviado, isso devera ser claramente
indicado pelo fornecedor na secdo de comentérios da PSW e a caixa de resultados devera estar
marcada como "Nao". Além disso, uma acéo corretiva (por exemplo, ajuste de ferramenta,
correcdo de processos, etc.) devera estar incluida no pacote de documentos.

e Se o PPAP for rejeitado, o fornecedor sera responsavel por acées imediatas para corrigir as
nao conformidades e apresentar novo PPAP.

* Se 0 PPAP for aprovado provisoriamente, as pecas poderdo ser aceitas em uma quantidade
limitada ou por um periodo limitado, durante o qual o fornecedor devera apresentar um novo
PPAP, bem antes do término do PPAP provisorio.

e As pecgas para PPAP devem ser produzidas usando equipamento de série (incluindo
instalacdes elétricas especificas, medidores, instrumentos e outros equipamentos) e com
procedimentos seriais documentados.
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2 Introducao
Husqvarna neste documento € qualquer empresa que faz parte do Grupo Husqvarna.

A finalidade deste documento e desta rotina € oferecer suporte a fornecedores com seu
processo de garantia de qualidade e descrever o processo de aprovacdo das pecas entregues
ao Grupo Husgvarna. Ao usar as ferramentas descritas neste documento, ha melhora da
gualidade e, portanto, a reducéo do custo total para todas as partes, séo facilitadas.

Os fornecedores da Husqvarna devem seguir o processo de garantia de qualidade descrito neste

documento. Os principios basicos desse processo sdo baseados em APQP! e PPAP?, publicados
pela AIAG, que sdo manuais de referéncia para a norma ISO/TS 16949 e também requisitos
especificos da Husgvarna. A ISO/TS 16949 é, originalmente, uma norma de qualidade para
fornecedores da industria automotiva.

2.1 Abreviaturas utilizadas neste documento:

AIAG - Automotive Industry Action Group (www.AIAG.org)

APQP - Advanced Product Quality Planning (Planejamento
avancado de qualidade do produto)

H-APQP - Husqvarna Advanced Part Quality Planning
(Planejamento avancado da qualidade das pecas da
Husqvarna)

PPAP - Production Part Approval Process (Processo de
aprovacao de pecas da producéo)

SQA & D - Supplier Quality Assurance and Development
(Garantia e desenvolvimento da qualidade do fornecedor)

R&D - Research and Development (Pesquisa e
desenvolvimento)

FMEA - Failure Mode and Effect Analysis
(Modo de falha e analise de efeito)

PSW - Part Submission Warrant (Garantia de
envio da peca)

! para obter mais informagdes, consulte o "Manual de APQP" em www.aiag.org
2 para obter mais informagdes, consulte o "Manual de PPAP" em www.aiag.org
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3 Fluxograma do processo de garantia de qualidade da Husqgvarna

3.1 Aprovacao de ferramental

O ferramental é comprado pela Husqvarna diretamente de um fornecedor de ferramentas ou por
meio do fornecedor da peca.

Em casos em que o ferramental é comprado pela Husgvarna, a responsabilidade de aprovacéo
€ da Husgvarna. As demandas especificas relacionadas a aprovacdo de ferramental sdo
especificadas na encomenda.

Nos casos em que o ferramental € comprado pela Husgvarna por meio do fornecedor, a
responsabilidade de aprovacdo €é do fornecedor, independentemente do fornecedor do
ferramental. E responsabilidade do fornecedor garantir que o ferramental tenha sido testado em
um ambiente e com as configuracdes de parametros que correspondam as producfes em série
futuras, antes da aprovacao.

3.2 Processo de aprovacao de pecas

O processo de garantia da qualidade Husgvarna € descrito em esquemas na proxima pagina,
comecando com a especificacdo das pecas e terminando com uma fabricacdo piloto na
Husqgvarna (pequenas variagdes locais podem existir). O processo serd explicado nos proximos
capitulos.
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4 Planejamento avancado da qualidade das pecas da Husgvarna

A Husqgvarna usa uma versao especialmente adotada do APQP, conhecida como H-APQP. O
modelo de H-APQP é encontrado em http://corporate.husgvarna.com/purchase e pode ser
usado para qualquer projeto, peca ou sistema, conforme indicado pelo SQA&D da Husqvarna.

O primeiro passo do fornecedor no planejamento da qualidade das pecgas é atribuir um
proprietario para o projeto H-APQP e comunicar a Husqvarna. Além disso, uma equipe
multifuncional deve ser criada para garantir o planejamento eficaz da qualidade da peca. A
equipe deve incluir representantes de varias fungbes, como engenharia, fabricacdo, design de
ferramentas, compras, qualidade e da Husqgvarna, conforme adequado.

A primeira acdo e as atividades seguintes da equipe multifuncional do fornecedor deverédo estar
relacionadas ao desenvolvimento de um plano de tempo. O tipo de peca, a complexidade e as
expectativas da Husqvarna deverdo ser considerados ao selecionar os elementos de tempo que
deverdo ser planejados e mapeados. Todos os membros da equipe devem concordar com cada
evento, acdo e prazo. Pode ser um gréfico de Gantt que mostra a sequéncia cronoldgica de
tarefas que exigiram o maior tempo esperado para serem realizadas. Pode fornecer informacgfes
valiosas quanto a:

Inter-relaces.

Previséo de problemas com antecedéncia.
Identificac&o da responsabilidade.

Identificacdo, alocacdo e nivelamento de recursos.

Além disso, o grafico fornece a equipe de planejamento um formato consistente para o controle do
progresso e para definir as pautas de reunides. Para facilitar a geracdo de relatorios de status,
cada evento devera ter uma data de “inicio” e uma data de “conclusdo” com o ponto real de
progresso registrado.

Observe que, apesar de a Husqgvarna ter exigido, especificamente, o uso e a geracao de relatérios
das atividades H-APQP pelo fornecedor, as atividades de APQP s&o vitais para a garantia da
gualidade da peca e, portanto, a conformidade devera ser considerada como um requisito.

O H-APQP serve como uma lista de verificacdo e ajuda a garantir a qualidade da peca. Os
requisitos e o nivel da prova a ser apresentada como minimo pelo fornecedor seréo definidos pelo
representante de SQA&D da Husgvarna. O modelo deve ser usado para relatérios de progresso e
de conformidade pelo fornecedor para o0 SQA&D da Husqgvarna.

O fornecedor é responsavel por todas as atividades no H-APQP e deve notificar a Husgvarna de
todos os atrasos ou desvios do plano. Todas as discussdes sobre o plano de garantia de
qualidade devem ser comunicadas a Husqvarna pelo responsavel pela fungdo de SQA&D.

O modelo de H-APQP ¢ elaborado nas secdes descritas abaixo.
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4.1 Planejamento e definicao

Esta secdo cobre os aspectos que devem ser considerados no inicio de um projeto para garantir
gue as expectativas e as necessidades da Husqgvarna sejam plenamente compreendidas e
atendidas. S&o perguntas que precisam ser abordadas, por exemplo:

e Os requisitos do desenho e da especificacdo foram totalmente compreendidos?

* Os requisitos de capacidade foram totalmente compreendidos?

e Existem necessidades para aquisi¢cdo de equipamentos, medidores, instalacdes elétricas, etc.?

* Os fornecedores de segundo nivel necessarios estdo aprovados e disponiveis?

e Foirealizado um estudo de viabilidade com o resultado de “viadvel’?

« Uma experiéncia anterior ou um a licdo aprendida com uma peca semelhante foi levada em conta?
e O plano de tempo da qualidade da peca foi definido?

A opinido da Husgvarna em termos dos requisitos de desenho e de especificacdo é,
naturalmente, muito importante, e € de grande importancia que uma revisdo do desenho seja
realizada com a Husqgvarna.

4.2 Design e desenvolvimento da peca

Esta se¢do se aplica a fornecedores que tém a responsabilidade pelo design. Esta fortemente ligada com
a secao "Planejamento e definicdo" e adiciona informacfes como:

e Voz dos dados dos clientes analisados?

e O FMEA do design foi realizado?

e Foram realizadas revis6es do design com a Husgvarna?

e Os desenhos e as especificagdes da engenharia foram concluidos?

e Sao necessarias mudancas na especificacdo e elas estdo documentadas?

4.3 Design e desenvolvimento dos processos de fabricacao

Aqui todas as atividades planejadas devem ser executadas e 0s preparativos para o envio do futuro
teste e PPAP completos devem ser iniciados.

 Foram estabelecidos padrbes de embalagens que garantem a integridade da peca e que
estdo de acordo com os requisitos de embalagem da Husqgvarna?

e Fluxogramas de processo, FMEA de processo e um plano de controle preliminar foram
estabelecidos?

e As instrucdes de trabalho foram desenvolvidas?

e Equipamentos, medidores e instalagdes elétricas foram adquiridos e instalados?

e Planos de entrega preliminares foram recebidos pela Husgvarna e posteriormente
comunicados ao fornecedor de segundo nivel?

e As caracteristicas especiais do processo foram entendidas e a viabilidade foi revista?

e Os requisitos de tolerancia dimensional, de disponibilidade da matéria prima, de
manuseio do material e de desempenho foram entendidos e sdo viaveis?
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4.4 Piloto de engenharia e amostras de design - execucao pré-série

Uma pré-série, comumente chamada de piloto de engenharia, pode ser encomendada para uso
durante os testes na Husgvarna.

Juntamente com o piloto de engenharia, amostras de design devem ser feitas, o que € o primeiro passo
da Husgvarna para aprovacdo de pecas novas. Para amostras de design, os seguintes itens sdo
apliciveis:

e Amostras produzidas no ferramental acabado, com dados de producédo, materiais e
dimensdes corretos. No entanto, o processo completo, final e documentado nédo é
necessario.

e As amostras devem ser, preferencialmente, produzidas no local do fornecedor. Se isso
ndo for possivel, por fornecedor aprovado com condi¢gdes correspondentes. Isso deve
ser claramente comunicado a Husqvarna.

e O fornecedor devera entregar cinco pecas que cumpram todos os requisitos, de acordo
com as especificacdes. Se uma ferramenta tiver mais de uma cavidade, trés amostras de
cada cavidade deverdo ser medidas e enviadas como amostras de design. Isso deve ser
considerado como padrdo e qualquer desvio deve ser acordado por escrito com a
Husqgvarna.

Amostras de design enviadas para a Husqvarna devem ser devidamente marcadas. Se amostras de
design ndo estiverem conformes a especificacdo, o fornecedor sera solicitado a corrigir e a reenviar
novas amostras de design, conforme instruido.

Os departamentos de P&D (pesquisa e desenvolvimento) da Husqvarna sdo a autoridade com a
responsabilidade de aprovar ou ndo as amostras de design. A aprovacdo de amostras de design
pode ndo ser sempre aplicavel.

4.5 Teste de execucao completo - Validacdo do produto e do processo

A finalidade de um teste de execucdo completo é verificar os requisitos de recursos e de
capacidade do processo de fabricacdo para producdo em série.

e O teste de execucdo completo deve ser realizado a partir de pelo menos uma hora de
producdo, com um volume de pelo menos 1.000 pecas/componentes ou em pelo menos
500 amostras de ferramentas com varias cavidades, se nenhum outro acordo for feito na
encomenda ou com o0 SQA&D.

* O estudo de capacidade de processo deve ser feito, quando aplicavel, para parametros
criticos decididos inicialmente com 0 SQA&D.

e Se uma ferramenta tem varias cavidades, as amostras devem ser coletadas de cada
cavidade individual. As cavidades deverdo ser identificaveis.

e Todas as configuracdes do processo deverdo ser testadas e verificadas antes do teste de execucao
completo.

e Quando o trabalho for realizado em turnos, o teste deverd incluir uma mudanca de turno.

e O teste devera ser feito pelos operadores no ferramental/equipamento adequado e com
os produtos produzidos de acordo com os planos de controle documentados que
atendam a todas as especificacdes necessérias.

Os resultados do teste de execucdo completo deverdo ser resumidos em um relatério de teste de
execucdo completo. O relatorio esta disponivel em http://corporate.husgvarna.com/purchase

e deve ser incluido com o PPAP.
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O representante da Husqgvarna devera ter sempre a possibilidade de estar fisicamente presente no
fornecedor para patrticipar do teste de execucdo completo.

4.6 Documentos de PPAP para envio a Husgvarna
Os requisitos dos documentos PPAP deverdo ser decididos pelo nivel do PPAP. Consulte a
secdo 10.2 como referéncia.
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4.7 Aprovacao da Husqvarna, inicio da producdo em série e entrega

A Husqgvarna aprova para inicio da producédo em série e entrega com a aprovacao do PPAP e com o
envio do PSW. Consulte a se¢do 11 como referéncia. Esta secdo devera abranger, também, os
planos de entrega que tiverem sido recebidos e que tiverem sido confirmados e os planos que
tiverem sido comunicados para os fornecedores de segundo nivel, além da confirmagéo que tiver
sido recebida.

5 Garantia de qualidade dos fornecedores de segundo nivel

e das pecas atribuidas

Em casos especificos em que um fornecedor (primeiro nivel) da Husgvarna usa um fornecedor
secundério (segundo nivel) o fornecedor de primeiro nivel deverd mostrar como a qualidade e
0s aspectos ambientais das pecas em questdo sdo garantidos.

O fornecedor de primeiro nivel que entrega/vende a peca completa para a Husqvarna é
responsével pelo processo de garantia de qualidade dos fornecedores de segundo nivel. Isso
também significa que, por exemplo, as empresas envolvidas na negociacdo comercial sdo
responsdaveis por seus fornecedores selecionados. A alteracdo dos processos do fornecedor de
primeiro nivel e/ou de segundo nivel exigira o envio de um novo PPAP.

Os critérios de combinacdo de selecdo e qualificacdo de peca / fornecedor deverdo ser
descritos pelo fornecedor. Os requisitos da Husgvarna deverdo ser transferidos para o
fornecedor de segundo nivel sempre que aplicavel.

Para o processo especial (tratamento térmico, pintura, chapeamento, solda, etc.) for realizado no
fornecedor de segundo nivel, o fornecedor deverd, primeiro, definir par@metros e frequéncias de
controle de processo no acordo, além de colaborar com o fornecedor de segundo nivel, para
garantir o cumprimento das exigéncias.

A Husqvarna pode escolher pecas especificas de um sistema para serem compradas pelo
fornecedor de primeiro nivel de um fornecedor de segundo nivel atribuido. Quando as pecas
atribuidas sdo aplicaveis, o padrdo é que o fornecedor de primeiro nivel seja responsavel pela
aprovacdo da peca e pela garantia de qualidade das pecas compradas do fornecedor de segundo
nivel.

A Husgvarna pode iniciar o processo de planejamento da qualidade da peca com um fornecedor de
segundo nivel. No entanto, o fornecedor de primeiro nivel tem a obrigacao final de estabelecer e
finalizar o processo de planejamento da qualidade da peca para os fornecedores de segundo nivel.

Em casos especificos, a Husqvarna pode optar por aprovacdo completa ou parcial por PPAP de
uma determinada pecga e, assim, assume a responsabilidade pela peca, até que o PPAP tenha
sido aprovado. No entanto, a responsabilidade pela garantia da qualidade em todos os eventos
futuros é, a partir desse ponto, assumida pelo fornecedor de primeiro nivel. A garantia de
qualidade das pecas do fornecedor de segundo nivel pela Husqvarna em pecas especificas
atribuidas deve ser tratada como um nivel minimo pelo fornecedor de primeiro nivel.

Os fornecedores de segundo nivel devem conseguir mostrar um PPAP e um PSW vdlidos e
assinados pelo fornecedor de primeiro nivel, quando solicitado pela Husqvarna.
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6 Embalagens e paletes

Os fornecedores devem usar embalagens e transportadoras, de acordo com as instrucdes de
embalagem da Husgvarna. Observe que as diferentes fabricas da Husqvarna podem ter
instrucdes de embalagem diferentes e é responsabilidade do fornecedor usar a correta. Todas as
instrucbes para a respectiva fabrica da Husqvarna podem ser encontradas em
http://corporate.husgvarna.com/purchase.

Além de instrucdes especificas da Husgvarna, o fornecedor devera criar a embalagem para
garantir sempre a integridade da pec¢a no ponto de utilizacdo da Husqgvarna.

E obrigatério que os fornecedores demonstrem para a Husgvarna como pretendem embalar as
pecas, por exemplo, enviando fotos, independentemente de a embalagem estar de acordo com o
padrdo da Husqvarna ou ndo. Isso deve ser feito antes que a primeira entrega possa ocorrer. A
meta é enviar amostras PPAP, usando a embalagem final.

7 Primeira etapa de aprovacéo (aprovacao da amostra de Design)

Os departamentos de P&D (pesquisa e desenvolvimento) da Husqvarna sdo a autoridade com a
responsabilidade de aprovar ou ndo as amostras de design.

7.1 AlteracOes do design

As alteragbes ou modificagbes no design que a Husqvarna requer em suas pecas devem ser
enviadas por escrito para o fornecedor.

Todas as modificagcfes técnicas provenientes do fornecedor deveréo ser formalmente aceitas
pela Husgvarna, antes que sejam consideradas aprovadas e novas especificacdes deverao ser
emitidas.

Antes de aplicar a mudanca, o fornecedor devera avaliar os riscos de qualquer alteragcdo em
termos do impacto sobre o desempenho da qualidade, do custo e da entrega e apresentar a
atualizacdo/modificacdo para aprovacao pela Husgvarna.

8 Liberacao técnica
Quando uma peca tiver passado nos testes e nas verificagbes internos na Husgvarna, o
departamento de P&D concedera a peca o status de liberacdo técnica.

9 Liberado para PPAP

Se amostras de design tiverem sido encomendadas primeiro, um cancelamento de PPAP separado
serd feito quando as amostras do de design e o processo de teste na Husqvarna tiverem sido
aprovados.

Observe que quando as amostras de design ndo sdo necessérias, o cancelamento do PPAP
normalmente é feito em conjunto com a ordem de compra.
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10 PPAP

Todas as atividades no PPAP devem ser realizadas pelo fornecedor antes do inicio da entrega em
série para a Husgvarna. O nivel do PPAP determina quais componentes deverdo ser enviados para
a Husqvarna para aprovacdo. Ao enviar um PPAP, a Husgvarna sempre exige que todos o0s
componentes, de acordo com o nivel do PPAP, sejam incluidos. O endereco de entrega devera ser
especificado na ordem de compra. O pacote deverd ser claramente marcado "PPAP" e com o
namero da peca e revisdo da peca.

O PPAP ¢é aprovado por nivel de reviséo, e € responsabilidade do fornecedor enviar um novo
PPAP quando rejeitado ou quando a revisao ¢é alterada.

Observe que o fornecedor também deve enviar qualquer outra informacgéo, além dos requisitos do
PPAP, que a Husgvarna possa considerar necessario para garantir a qualidade.

10.1Quando um novo PPAP é necessario
O fornecedor é responsavel pelo envio do PPAP para aprovacao nos seguintes casos:

* Nova pecga ou produto

e Correcdo do PPAP nao aprovada

e Mudanca de especificacdo de acordo com a ordem de alteracdo da engenharia (ECO) - novo nivel
de reviséo.

e Material novo ou alterado ou novo design da peca anteriormente aprovada
(mudanca de especificacéo)

e Ferramenta nova, substituida, alterada ou recondicionada

e AlteracBes no processo de producao (fornecedor de primeiro/segundo/n nivel)

» AlteracBes no método de fabricagéo (fornecedor de primeiro/segundo/n nivel)

e Transferéncia de uma peca para uma fabrica ou para um fornecedor diferente

e Mudanca de pecas incluidas (o fornecedor que entrega para a Husgvarna é responsavel
pela garantia da qualidade dos fornecedores de segundo nivel e devera enviar o PPAP)

 Quando a peca nao tiver sido fabricada durante os ultimos doze meses (quando solicitado)

e Quando solicitado pela Husgvarna, devido a problemas de qualidade

e A Husgvarna também pode solicitar o envio de PPAP devido a outros motivos, quando
considerado necessario

Se houver incertezas quanto & necessidade da nova aprovacdo, a pessoa responsavel no
departamento de SQA&D (ou outro pessoal responsavel na respectiva fabrica da Husgvarna)
deve ser contatada.

O nivel do PPAP para novas pecgas deve ser especificado pela Husqvarna quando a encomenda
for feita. O PPAP nivel 3 sempre deve ser o padréo, a menos que especificado em contrario na
encomenda.
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10.2Requisitos de envio para niveis diferentes de PPAP
Niveis de PPAP, visdo geral:

Tabela 1 Visado geral do nivel de PPAP

Requisitos Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel Nivel
g 0 1 2 3 4 5 6
Part Submission Warran S S S S S S S

(Garantia de envio dal
peca)
Amostras iniciais R R S S S R *
Desenhos R S S S S R *
_Resultgdos - da s R S S s R .
inspecéo, certificado de
material incluido, etc.
Resultados funC|0rja}|s e R R s s R R N
de laboratdrio.
Estudos de capacidade
de processo| R R R S S R *
(caracteristicas
especiais) * *
Fluxograma do R R R S R R *

processo

Plano de controle do
processo, Modo de falhal R R R S R R *
de producédo e analise de
efeito (FMEA)

Plano de controle do R R R S R R *
processo
MSA ~ — para g R R s R R .
caracteristicas
especiais
Relatério _ de R S R S R R .
aprovacao da
aparéncia
Relatério do teste de R R R S R R *

execucdo completo

Instrucbes da embalagem R R R S R R *
Lista de verificacdo de R R R * R R *
H-APQP

Outras informagbes, |, N N . N N N
conforme solicitado pela
Husgvarna

* O fornecedor deve enviar a Husqvarna mediante solicitagcao
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** O fornecedor deve fornecer dados graficamente com os valores
de Cye C, = o fornecedor deve incluir no envio do PPAP

R = o fornecedor devera guardar no local do fornecedor e disponibilizar prontamente & Husqvarna mediante solicitagcéo

Niveis de PPAP, detalhados:
PPAP nivel 0 (APENAS PPAP de ferramental)

» Garantia de envio da pega (PSW), consulte a se¢éo 10.3.
* Resultados da inspegéao

Este documento é controlado e atualizado apenas na verséo on-line.
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PPAP nivel 1
e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)
e Desenhos
e Relatério de aprovacao da aparéncia

PPAP nivel 2

e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)

e Amostras iniciais, consulte a se¢éo 10.4

e Desenhos

e Resultados da inspecdo (todas as dimensfes e requisitos, de acordo com o desenho,
incluindo tratamento térmico, certificados de material, revestimentos da superficie, etc.).
Cinco amostras iniciais devem ser medidas, a menos que tenha sido especificado de outra
forma. Se uma ferramenta tiver mais de uma cavidade, trés amostras de cada cavidade
deverdo ser medidas.

* Resultados funcionais e de laboratério. Consulte a se¢do 10.5 como referéncia

PPAP nivel 3

e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)

e Amostras iniciais, consulte a se¢édo 10.4

e Desenhos

* Resultados da inspecéo (todas as dimensfdes e requisitos, de acordo com o desenho,
incluindo tratamento térmico, certificados de material, revestimentos da superficie,
etc.). Cinco amostras iniciais devem ser medidas, a menos que tenha sido especificado
de outra forma. Se uma ferramenta tiver mais de uma cavidade, trés amostras de cada
cavidade deverdo ser medidas.

e Resultados funcionais e de laboratério (para pe¢cas com demandas especiais, como,
por exemplo, moédulos de ignicdo, tanques, motores, etc.), consulte a se¢do 10.5

e Fluxograma do processo

* Modo de falha de producao e andlise de efeito (FMEA)

e Plano de controle do processo

* Andlise do sistema de medicdo (MSA) para caracteristicas especiais

e Capacidade do processo, consulte a secdo 10.6

e Relatorio do teste de execugdo completo, consulte a se¢éo 4.5

e Instrucbes das embalagens que estejam de acordo com os requisitos de embalagem da
Husgvarna, consulte a se¢éo 6.

e Lista de verificacdo de H-APQP

e OQutras informag@es, conforme solicitado pela Husgvarna

PPAP nivel 4

e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)

e Amostras iniciais Cinco amostras iniciais devem ser medidas, a menos que tenha
sido especificado de outra forma. Se uma ferramenta tiver mais de uma cavidade,
trés amostras de cada cavidade deverdo ser medidas.

e Desenhos

* Resultados da inspecao para caracteristicas especiais

e Resultados da inspecao para dimensdes alteradas ou outros requisitos.

e Estudos de capacidade do processo (para caracteristicas especiais revisadas, consulte a secao
10.6)
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PPAP nivel 5
e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)
 Mantida no local do fornecedor:
0 Todos os outros constituintes do PPAP nivel 3

PPAP nivel 6
e Part Submission Warrant (Garantia de envio da peca)
e O fornecedor deve enviar a Husqvarna mediante pedido.

10.3PSW - Garantia de envio da peca

Ao solicitar aprovacdo de PPAP, o formulario de PSW da Husqvarna deverd ser usado. A
revisao mais recente da PSW pode ser encontrada em
http://corporate.husgvarna.com/purchase

10.4Amostras iniciais

A finalidade das amostras iniciais € verificar a conformidade entre a especificacdo técnica e o
resultado das pecas produzidas nos equipamentos destinados a producdo em série. Observe
gue as amostras iniciais sdo apenas uma parte do PPAP e quando o PPAP é cancelado, todos
os constituintes de acordo com o nivel de PPAP deveréo ser enviados.

As amostras iniciais devem ser representativas para a producdo em série iminente e,
consequentemente, deverdo ser fabricadas com o equipamento, com o material, com o0s
operadores e com as configuraces de processo destinadas a producdo em série. A menos que
especificado em contrario na encomenda, devera haver pelo menos 25 amostras iniciais. Cinco
delas deverdo ser medidas e os resultados deverdo ser documentados.

Se uma ferramenta tiver mais de uma cavidade, deverdo ser coletadas amostras iniciais de cada
cavidade. As cavidades diferentes deverao ser identificaveis nas amostras iniciais e pelo menos trés
pecas de cada cavidade deverdo ser medidas.

Todas as dimensdes e outros requisitos sobre o desenho ou outras especificacdes técnicas
deverdo ser contabilizados em um relatério de resultados dimensionais. Devera haver referéncia
explicita entre o relatério e as dimensdes no desenho. Medidores indicativos deverdo ser usados e
os tipos de equipamentos de medicdo deverao ser especificados no relatério.

O formulério dos resultados dimensionais pode ser encontrado
em http://corporate.husgvarna.com/purchase.

Quando séo feitas alterac6es no design ou no processo de producado, pode ser suficiente
medir as dimensbes e/ou caracteristicas que sdo direta ou indiretamente afetadas pela
alteracdo. E importante que as altera¢es sejam claramente descritas e que acompanhem o
relatorio de resultados dimensionais, ao solicitar aprovacdo. Nesses casos, as alteracdes
especificas sdo aprovadas. Se o artigo em questéo tiver quaisquer outros desvios anteriores,
eles ndo serdo aprovados, a menos que sejam corrigidos.

E importante que as pessoas que realizam a medicéo estejam bem familiarizadas com a funcdo
da peca para evitar mal-entendidos ao interpretar os requisitos. E responsabilidade do fornecedor
garantir que todas as especificacdes sejam atendidas. Se ocorrerem desvios, 0

fornecedor devera fazer tudo em seu poder para corrigir 0 processo para que 0s requisitos sejam
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atendidos.

Desvios da especificacdo devem ser esclarecidos, antes de a solicitacdo de aprovagédo ser
enviada para a Husgvarna. Os resultados dimensionais e as amostras iniciais deverdo ser
apresentados com o PSW e enviados para a Husgvarna.

Para pecas ligadas as ferramentas, o seguinte pode ser aplicado, se decidido formalmente pela
Husqgvarna: Se amostras de design tiverem sido aprovadas anteriormente de forma dimensional
pela Husqvarna e nenhuma outra alteracéo tiver sido feita desde entdo, as amostras de design e
as medi¢cdes poderdo ser mencionadas no PPAP e nenhuma apresentacdo de resultados
dimensionais (além do estudo de capacidade) de amostras iniciais é necessaria.

10.5Resultados funcionais e de laboratorio

O fornecedor é responsavel da realizagdo de qualquer teste de laboratério e/ou funcional
exigidos pelos desenhos ou pelas especificacdes técnicas. Os resultados dos testes deverdo ser
resumidos em um relatério e enviados com o PPAP. Isso se aplica, por exemplo, a testes de
rigidez, teste de torque, teste de vazamento, teste de funcao elétrica, etc. Testes funcionais e de
laboratério também dever&o ser incluidos no plano de controle e deverdo ser realizados durante
a producdo em série.

Andélise do material: Testes e analises de material deverdo ser realizados em todas as pegas
em que o0s requisitos de material/produto quimico/metaldrgico forem
especificados. Um certificado de terceiro rastredvel serd aceito, se o
fornecedor ndo tiver a possibilidade de realizar todos os testes
internamente.

Aparéncia: Se a especificacdo da aparéncia da peca for muito importante, o resultado
devera ser apresentado. A preocupacao principal deste documento € a cor
e a textura que séo visiveis para o cliente.

Funcéo: O fornecedor deverd realizar testes funcionais e os resultados deverao
ser apresentados, se a especificacdo contiver requisitos funcionais. Os
requisitos funcionais séo especificados nas especificacdes técnicas ou
no desenho aplicavel.
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10.6 Estudos de capacidade - caracteristicas especiais

Estudos de capacidade de processo® sdo realizados para verificar se 0 processo é capaz de
produzir o produto/artigos de acordo com os requisitos estabelecidos pela Husgvarna.
Estudos de capacidade deverdo, no minimo, ser feitos para caracteristicas especiais que
foram acordadas com a Husqvarna.

Caracteristicas especiais sdo anotadas nos desenhos ou nas especificagbes com simbolos
especiais, ou descritas como:

< Identificacdo de recurso de inspecéo (IFl)
« Recurso de controle e de capacidade
e Caracteristicas criticas ou significativas (CC ou SC)

Essas marcacdes indicam caracteristicas que afetam o ajuste, a forma e/ou a funcéo da peca na
sua aplicacdo. Além disso, o fornecedor pode adicionar outras caracteristicas, conforme
identificadas pela P-FMEA, que precisam ser tratadas da mesma maneira que as caracteristicas
especiais. A marcacdo das caracteristicas especiais ndo retira, do fornecedor, a
responsabilidade de garantir que todas as outras caracteristicas também estejam corretas.

Com relacéo as caracteristicas especiais, 0 seguinte se aplica.

10.6.1 Controle do processo
Os requisitos minimos para controlar as caracteristicas especiais séo:

e As caracteristicas especiais devem estar anotadas com clareza no plano de controle, com a
primeira e a Ultima inspecao da peca ou com inspe¢ado por amostragem.

« As caracteristicas especiais podem exigir SPC®, controle estatistico de processo, ou outro
método de verificacdo rastreavel (certificados, etc.) em nivel de lote.

10.6.2 Capacidade
Os requisitos de capacidade para as caracteristicas especiais sao:

e Para envio do PPAP, foram verificadas, no minimo, 50 pecas selecionadas aleatoriamente:
0 Cu>1,67ou
o Estudo de atributo (se aplicavel) ou
o Cp> 2,0 (se aplichavel e se um requisito for definido sobre as caracteristicas
controladas pelo ferramental e se ferramentas tiverem sido criadas para otimizar o
ciclo de vida. Esse tipo de acordo devera ser feito com o0 SQA&D da Husqgvarna).
e Para a producdo em série subsequente o0s requisitos sdo
0 Cp> 1,33 ao longo do tempo

Se o requisito de capacidade néo tiver sido atendido, sera necessaria uma inspecado de
100%, até que o processo tenha sido melhorado.

% como referéncia, consulte Controle do processo estatistico na www.aiag.org
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11 Etapa de aprovacéao final (aprovacéao de PPAP)

As atividades de preparacdo e de industrializacdo de producdo deverdo ser realizadas como
uma base para aprovacdo de pecas para producdo em série. Todas as atividades no PPAP
devem ser realizadas pelo fornecedor e a aprovacgéo devera ser concedida ao fornecedor antes
do inicio da entrega em série da producdo para a Husqvarna. A aprovacao sera concedida se o
fornecedor atender e compreender totalmente todos os requisitos e as especificacdes, bem
como tiver as configuragdes necessérias para produzir as pecas em producao em série.

Depois da aprovacdo do PPAP, o fornecedor ndo tem permissdo para fazer nenhuma
alteracdo no processo de producéo, sem uma nova aprovacao da Husqgvarna.

A autoridade de aprovacdo na Husqvarna avalia a solicitacdo de aprovacdo, incluindo a
documentacgdo e as amostras, de acordo com o nivel do PPAP. A deciséo pode ser:

Aprovada: A peca atente a todos os requisitos. O fornecedor deve comecar a cumprir
a programacao de entrega.

Rejeitada: A peca ndo atende a todos os requisitos. O fornecedor ndo pode entregar.
O fornecedor deve, imediatamente, tomar acdes corretivas com relacao
aos desvios e observacoes feitos pela Husgvarna e assim que possivel
enviar um novo PPAP para a autoridade de aprovacao.

Provisério: Aprovacao de PPAP proviséria significa que a peca é aprovada para a
entrega em uma quantidade e/ou periodo limitado definido pela
Husqgvarna. A aprovacao provisoéria € definida em quatro classes (A, B,
C, D), que podem ser explicadas, brevemente, como:

A: Desvio do processo e/ou da documentagao. O fornecedor deve
corrigir o desvio e reenviar um novo PPAP assim que possivel.

B: Desvio da especificacdo da peca. No entanto, a especificagdo
pode ser alterada para coincidir com os resultados da peca. O
fornecedor deve reenviar o novo PPAP nivel 1 depois de receber
a nova especificacdo da Husgvarna.

C/D: Desvios da especificagdo da peca. O desvio deve ser corrigido
assim que possivel e um novo PPAP devera ser reenviado.

O fornecedor devera apresentar um plano de acéo para o desvio, com base
na classe (A, B, C ou D) e relatério de inspecao, bem como definir limites de
data/quantidade. Note que o fornecedor deve apresentar novo envio de
PPAP para aprovacgdo, bem antes de definir os limites de data/quantidade.

12 Fabricacao piloto na Husgvarna

Quando todas as pecas tiverem a liberacéo técnica e o PPAP tiver sido aprovado, a Husqgvarna
faz uma avaliacdo se o produto completo pode ser liberado para fabricacdo piloto. A fabricacéo

s

piloto é o teste interno de execucdo completo da Husgvarna. As pecgas para a fabricacdo piloto
normalmente devem ser canceladas de acordo com o cronograma de entrega ou Kanban.
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13 Desvios de qualidade na producéo em série

As pecas que nao estiverem em conformidade com a especificacdo, ndo deverdo ser enviadas
para as fabricas da Husgvarna. S6 em casos excepcionais uma solicitacdo de isencdo ou de
desvio pode ser aprovada. E responsabilidade do fornecedor enviar uma solicitagdo de desvio
para a Husqgvarna e fazer com que ela seja aprovada pela Husqvarna antes da entrega. A
solicitacdo de desvio pode ser apresentada em qualquer formulério adequado para o fornecedor,
a menos que solicitado pela Husgvarna.

Se for detectado um desvio da especificagdo de uma peca nos locais da Husgvarna, o fornecedor
sera contatado pelo departamento de qualidade da respectiva fabrica (ou outras pessoas
autorizadas dentro da organizacdo da Husqgvarna) e serd solicitado a corrigir, imediatamente, a
discrepéancia atual. Se as circunstancias exigirem que o fornecedor envie pecas de reposi¢édo e/ou
tiver pessoal para classificacdo em um periodo definido pela Husgvarna. Custos adicionais
associados a movimentacédo e a acdes dentro da Husgvarna, como retrabalho, classificacéo, ajuste,
etc., serdo cobrados do fornecedor. Para obter mais detalhes com relacdo aos custos, consulte a
rotina separada disponivel em http://corporate.husgvarna.com/purchase.

Acdes corretivas sdo esperadas, imediatamente, do fornecedor, contra qualquer desvio ou defeito
como acdes de contencdo de curto prazo e solucdo permanente de longo prazo. Acbes de
contencdo sao esperadas no prazo de 24 horas depois da geracdo dos relatérios e uma solugéo
de longo prazo planejada no prazo de 14 dias. Uma prestacdo de contas das agbes corretivas
deve ser apresentada para a Husgvarna em forma de um relatério 8D (8 disciplinas).

Se um fornecedor estiver entregando pecas iguais ou semelhantes para varias fabricas da
Husqgvarna, o fornecedor serd, em Ultima andlise, o responsavel, também, por escalar e emitir
acOes de contencdo para proteger as outras fabricas da Husqvarna, além da fabrica que relatou o
problema.

Este documento é controlado e atualizado apenas na verséo on-line.
Emitido por: Aprovado por: Reviséo: Ultima alteragéo Nimero do documento L, .
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