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1. Objetivos
Garantir a conformidade do lote piloto (try-out) com os requisitos de engenharia, especificações técnicas e padrões de qualidade estabelecidos (CERTIFICAÇÕES), minimizando riscos para a produção em massa.
2. Escopo
Este plano de inspeção abrange o try-out de produção do seguinte:
1. Produto: [Nome do Produto]
1. Fábrica: [Nome da Fábrica]
1. País: [País]
1. Período Estimado: [DD/MM/AAAA - DD/MM/AAAA]
1. Volume de Try-Out: [50–200 unidades]
3. Referências Normativas
Este plano de inspeção faz referência às seguintes normas e requisitos:
1. ISO 2859-1: Procedimentos de amostragem para inspeção por atributos - Parte 1: Planos de amostragem indexados por limite de qualidade de aceitação (LQA) para inspeção lote a lote.
1. ISO 9001: Sistemas de gestão da qualidade – Requisitos.
1. EN/IEC Aplicáveis: [Especificar Normas EN/IEC Aplicáveis ao Produto, ex: EN 60335-1, IEC 60950-1].
1. Requisitos de Cliente: [Especificar Documentos de Requisitos do Cliente].
4. Equipe & Responsabilidades
1. Engenheiro de Qualidade Local: [Nome] – Responsável pela execução e supervisão das inspeções, coleta de dados e análise inicial de não-conformidades.
1. Inspetor Terceirizado: [Nome da Empresa/Inspetor] – Apoio na execução das inspeções, coleta de dados conforme plano.
1. Gerente de Projeto (Brasil): [Nome] – Responsável pela gestão global do projeto, tomada de decisão sobre não-conformidades e comunicação com o cliente.
5. Cronograma Resumido
1. Fase 1: Pré-Produção e Preparação da Fábrica: [DD/MM/AAAA - DD/MM/AAAA]
1. Verificação de ferramentas, jigs e fixtures.
1. Treinamento da equipe de produção.
Fase 2: Execução do Pilot Run (Try-Out): [DD/MM/AAAA - DD/MM/AAAA]
1. Produção do lote piloto e coleta de dados.
Fase 3: Análise de Dados e Reporte de Não-Conformidades: [DD/MM/AAAA - DD/MM/AAAA]
1. Revisão dos resultados da inspeção e identificação de desvios.
Fase 4: Implementação de Correções e Validação: [DD/MM/AAAA - DD/MM/AAAA]
1. Ações corretivas na linha de produção ou ferramental.
Fase 5: Liberação para Mass Production: [DD/MM/AAAA]
1. Aprovação formal para o início da produção em volume.
6. Plano de Amostragem
1. Tipo de Inspeção: Inspeção por Atributos.
1. Nível de Inspeção: Nível Geral II (para inspeção normal).
1. AQL (Acceptable Quality Limit):
1. Defeitos Críticos: 0.0%
1. Defeitos Maiores: 2.5%
1. Defeitos Menores: 4.0%
Norma de Referência: ISO 2859-1.
Cálculo de Cp/Cpk:
1. Meta: Cpk ≥ 1,33 (para características críticas e chave).
1. Frequência: Coleta de dados [frequência, ex: a cada 10 peças] para cálculo e monitoramento de Cp/Cpk das características dimensionais críticas e do processo.
7. Checklists de Inspeção
7.1. Materiais & Componentes
	Item
	Descrição/Especificação
	Fornecedor
	Documento de Referência
	Conformidade (C/NC)
	Observações

	1
	[Material / Componente 1]
	[Fornecedor A]
	[Certificado, Ficha Técnica]
	[C/NC]
	

	2
	[Material / Componente 2]
	[Fornecedor B]
	[Certificado, Ficha Técnica]
	[C/NC]
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…


7.2. Processo (temperatura, torque, tempo de ciclo)
	Item
	Parâmetro do Processo
	Faixa de Tolerância
	Valor Medido
	Frequência de Medição
	Conformidade (C/NC)
	Observações

	1
	[Temperatura de Moldagem]
	[Min] - [Max] ºC
	[Valor]
	[A cada X ciclos]
	[C/NC]
	

	2
	[Torque de Aperto]
	[Min] - [Max] Nm
	[Valor]
	[A cada X peças]
	[C/NC]
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…


7.3. Dimensional (com paquímetro, CMM)
	Item
	Característica Dimensional
	Referência no Desenho
	Tolerância (Min-Max)
	Valor Medido
	Ferramenta
	Conformidade (C/NC)
	Observações

	1
	[Dimensão X]
	[Ref. Desenho 1]
	[Min] - [Max] mm
	[Valor]
	[Paquímetro]
	[C/NC]
	

	2
	[Dimensão Y]
	[Ref. Desenho 2]
	[Min] - [Max] mm
	[Valor]
	[CMM]
	[C/NC]
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…
	…


7.4. Funcional/Testes elétricos
	Item
	Teste Funcional/Elétrico
	Critério de Aceitação
	Resultado (Passa/Falha)
	Conformidade (C/NC)
	Observações

	1
	[Teste de Tensão]
	[Valor Nominal] ± [Tolerância]
	[Passa/Falha]
	[C/NC]
	

	2
	[Teste de Acionamento]
	[Funcionamento Liso]
	[Passa/Falha]
	[C/NC]
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…


7.5. Estética/Acabamento (listra, cor, brilho)
	Item
	Aspecto Estético/Acabamento
	Critério de Aceitação
	Resultado (Passa/Falha)
	Conformidade (C/NC)
	Observações

	1
	[Cor do Material]
	[Padrão de Cor X]
	[Passa/Falha]
	[C/NC]
	

	2
	[Ausência de Rebarbas]
	[Superfície Lisa]
	[Passa/Falha]
	[C/NC]
	

	…
	…
	…
	…
	…
	…


8. Equipamentos de Medição
Todos os equipamentos de medição utilizados nas inspeções devem estar devidamente calibrados e com certificados válidos.
	Equipamento
	Número de Identificação
	Status de Calibração
	Próxima Calibração
	Certificado (Anexo)

	[Paquímetro]
	[ID 001]
	[Calibrado]
	[DD/MM/AAAA]
	[Anexo A.1]

	[Micrômetro]
	[ID 002]
	[Calibrado]
	[DD/MM/AAAA]
	[Anexo A.2]

	…
	…
	…
	…
	…


9. Aceitação & Critérios de Rejeição
O lote de try-out será avaliado com base na classificação dos defeitos e nos limites de AQL definidos na Seção 6.
1. Defeitos Críticos (CR): Falhas que tornam o produto inseguro, não-funcional ou que violam regulamentações.
1. Critério: 0 Defeitos (AQL 0.0%). Qualquer CR resulta na rejeição do lote.
Defeitos Maiores (MA): Falhas que afetam a função principal do produto ou sua usabilidade.
1. Critério: AQL 2.5%. Lotes com número de MA acima do limite de aceitação serão rejeitados.
Defeitos Menores (MI): Falhas que são desvios das especificações, mas não comprometem a função principal.
1. Critério: AQL 4.0%. Lotes com número de MI acima do limite de aceitação serão rejeitados.
Lotes rejeitados exigirão 100% de re-inspeção, re-trabalho ou descarte, com a causa raiz investigada e plano de ação implementado.
10. Plano de Ação para Não-Conformidades
Para cada não-conformidade identificada durante o try-out, será seguido o processo abaixo, preferencialmente utilizando o formato de relatório 8D:
1. Identificação: Descrição detalhada da não-conformidade, incluindo evidências fotográficas e de medição.
2. Contenção: Ações imediatas para isolar e segregar produtos não-conformes.
3. Correção: Implementação de ações provisórias para corrigir o problema no produto ou processo.
4. Análise de Causa Raiz: Investigação profunda para determinar a(s) causa(s) fundamental(is) do problema (ex: 5 Porquês, Diagrama de Ishikawa).
5. Ações Corretivas: Desenvolvimento e implementação de ações para eliminar a causa raiz e prevenir a reocorrência.
6. Verificação: Confirmação da eficácia das ações corretivas implementadas.
7. Prevenção de Recorrência: Atualização de documentos, treinamento, etc.
8. Reporte: Comunicação e fechamento do problema (relatório 8D).
11. Relato & Dashboard
Os resultados do try-out serão compilados em um relatório detalhado e um dashboard de indicadores chave de desempenho (KPIs).
1. Relatório de Inspeção: Incluirá descrição do try-out, metodologia, resultados das inspeções, análise das não-conformidades e plano de ação.
1. Relatório Fotográfico: Documentação visual das etapas críticas do processo e de quaisquer não-conformidades.
1. Dashboard de KPIs:
1. Percentual de Defeitos: Agrupado por tipo (crítico, maior, menor).
1. Capabilidade do Processo (Cp/Cpk): Para características críticas.
1. Lead Time da Inspeção: Tempo total desde o início até o reporte final.
1. Status do Plano de Ação: Acompanhamento das não-conformidades.
Frequência: O relatório final será entregue ao final do try-out, com atualizações [frequência, ex: diárias/semanais] durante a execução.
12. Matriz de Riscos
Avaliação de riscos potenciais relacionados ao produto e processo, com ações mitigadoras.
	Risco Identificado
	Probabilidade (1-5)
	Impacto (1-5)
	Risco Bruto (P x I)
	Ações Mitigadoras
	Risco Líquido (P x I)

	[Risco 1]
	[Valor]
	[Valor]
	[Valor]
	[Ação Mitigadora 1]
	[Valor]

	[Risco 2]
	[Valor]
	[Valor]
	[Valor]
	[Ação Mitigadora 2]
	[Valor]

	…
	…
	…
	…
	…
	…


Escala:
1. Probabilidade: 1=Muito Baixa, 2=Baixa, 3=Média, 4=Alta, 5=Muito Alta.
1. Impacto: 1=Insignificante, 2=Menor, 3=Moderado, 4=Grave, 5=Catastrófico.
13. Anexos
1. Diagramas de fluxo de processo do [Nome do Produto].
1. Lista de verificação de inspeção em formato Excel ([Referência do Arquivo]).
1. Certificados de calibração dos equipamentos de medição.
1. Especificações técnicas de materiais e componentes.
1. Desenhos técnicos do produto.
1. Relatório 8D (template).
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