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Resumo

Recentemente tem-se verificado uma rapida evolucdo da tecnologia, seguida de um crescente
aumento da qualidade dos produtos, processos e actividades que, devido a globalizacéo,
posiciona as empresas num ambiente de competitividade global.

De facto, a crise que afecta actualmente a economia portuguesa, em parte criada pela
condicionante externa, mas sobretudo devido a factores internos, coloca as empresas
portuguesas um novo desafio. Esse desafio deve ser visto no novo contexto de
competitividade, de concorréncia e de defini¢do de vantagens competitivas.

Foi neste cenario que se inseriu 0 Projecto em Empresa que teve como objectivo a melhoria
continua (Kaizen) visando o aumento de produtividade com a implementacdo das ferramentas:
5’s, Zoning, Kanban, Pull System, Hoshin. O trabalho decorreu um pouco por todas as linhas
correspondentes a UAP Il (unidade autbnoma de producéo), tendo incidido mais na parte da
montagem tradicional onde sdo aplicados todos os principios do Sistema de Exceléncia da
Faurecia (FES).

Este Projecto em Empresa permitiu adquirir conhecimentos de como é, e como funciona uma
area industrial, assim como, deu a oportunidade de aplicar os conhecimentos adquiridos
durante o percurso académico, possibilitando um aumento significativo de “Know-How” por
parte do aluno.
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Processes and time production Optimization
Abstract

Recently it has been perceived a rapid evolution of the technology of production, followed by
a growing increase in the quality of products, processes and activities that due to
globalization, positioned the companies in an environment of global competitiveness.

Indeed the crisis currently affecting the economy, partly created by the external constraint, but
mainly due to internal factors, poses a new challenge to the Portuguese companies. This
challenge must be seen in the new context of competitiveness, competition and the definition
of competitive advantage.

It was in this scenario that the project was introduced, which took aim at continuous
improvement (Kaizen) to increase productivity with the implementation of the following
tools: 5S, Zoning, Kanban, Pull System, Hoshin. The work covered all lines corresponding to
UAP Il (Autonomous Unit of Production) concentrating more on the traditional assembly
which all the principles of the System of Excellence Faurecia (FES) are applied.

This project has provided the knowledge of how an industrial area works and has enabled the
opportunity to apply the knowledge acquired during the academic route, allowing a significant
increase of “Know-How” by the student.
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Glossario

EE: Employee Empowerment — For¢a (poder) do Trabalhador;

ESP ou PSE: Eficiéncia do Sistema de Produg&o — Production System Efficiency;

FES: Faurecia Excellence System — Sistema de Exceléncia da Faurecia;

FIFO: First In First Out — Primeira pec¢a a entrar € a primeira pega a sair;

GAP: Grupo Auténomo de Producéo;

GAP Leader: Lider de equipa;

JIT: Just In Time — produzir apenas o0 que é necessario;

Model Line: Linha Modelo;

Picking: pessoa responséavel pelo abastecimento as linhas;

PLI: Peso Liquido Injectado;

Pool Stock: stock localizado no armazém de expedicdo que permitia absorver as variacdes do cliente;
Pull System: Sistema Puxado;

Push System: Sistema Empurrado;

Racks: estruturas metdlicas (semelhante a estantes), utilizadas para abastecimentos e shop stocks;
Scrap: rejeitados (sucata);

Shop Stock: stock de fim de linha;

Takt Time: caracterizagdo (ritmo) do pedido do cliente;

UAP: Unidade Auténoma de Producéo

Work Content: Contelido de trabalho.
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1 Introducéao

O sector automdvel inclui um vasto conjunto de actividades industriais que, na Unido
Europeia, emprega, directa e indirectamente, mais de doze milhdes de pessoas e contribui
para cerca de 7% do PIB europeu. E o maior investidor em 1&D e inovaco, representando
mais de 20 bilides de euros de investimento/ano.

Compreender a industria automovel portuguesa implica compreender o seu enquadramento
global. A industria automovel portuguesa é parte de uma inddstria automével completamente
globalizada, com uma cadeia de valor complexa, tanto do ponto de vista organizacional
quanto tecnoldgico, e que tende a reagir a um periodo de abrandamento da procura através de
um forte esforco de consolidacdo, que deverd configurar um novo estadio de
desenvolvimento.

E globalmente, um sector industrial com um papel chave nas economias. O automoével é o
elemento central da mobilidade de pessoas e bens e a industria automovel é uma das mais
importantes actividades industriais do mundo, uma verdadeira “induastria das inddstrias”,
ponto de confluéncia dos mais variados sectores industriais.

A indlstria reestrutura-se e reorganiza-se no espaco global, com uma redistribuicdo de
responsabilidades ao longo da cadeia de valor e com a aposta em novos mercados outrora
fechados ao comércio internacional e ao investimento estrangeiro. Esta abrangéncia global é
um dos principais elementos que caracterizam a inddstria automével dos dias de hoje. E uma
indUstria altamente competitiva, claramente global, mas sujeita a fortes especificidades de
caracter regional, o que tem conduzido a mudancas estratégicas de fundo nos construtores de
veiculos e na estrutura de fornecedores.

Em 2006, Portugal produziu 227 mil veiculos. O sector de componentes e subsistemas, base
da competitividade desta industria, registou um volume de negocios da ordem dos 4,5 bilides
de euros. O conjunto contribuiu para 14% das exportagdes nacionais.

Também em Portugal é uma industria inovadora. O investimento médio em 1&D, das maiores
empresas, situou-se na ordem dos 3% do volume de negdcios. Um valor superior a média da
indUstria transformadora que reflecte um forte esforco na engenharia e na I&D, a fonte de
vantagens competitivas de muitas das nossas empresas.
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1.1 Apresentacéo do Grupo FAURECIA

A Faurecia nasceu em 1997 como resultado da fusdo entre um especialista em assentos para
automovel, o Grupo Bertrand Faure, e 0 Grupo Ecia, um grande fornecedor automovel de
sistemas de escape, sistemas de interior e blocos frontais. Desde a sua criagdo o Grupo
Faurecia tem trabalhado exaustivamente para reforcar a sua lideranga no mercado de
fornecedores do sector automovel.

Com sede em Franca, o grupo Faurecia esta presente em 28 paises por todo mundo, possuindo
um total de 190 unidades fabris (Figura 1), empregando cerca de 60.000 colaboradores.

br

pao

Roumania

Eslovénia
Turquia ‘
Irdo
Tul

® Componentes Africa do Sul
® JT ’

Figura 1- Unidades Industriais FAURECIA no mundo

México

Trabalhando para os maiores construtores de automdveis mundiais, o grupo Faurecia é o
segundo maior fornecedor de componentes para o sector automovel a nivel europeu e 0 nono
a nivel mundial (Tabela 1).
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Tabela 1- Grupo dos dez maiores construtores mundiais

Europe 2006 World 2006

1. Bosch 208 1. Bosch 29.7
2. Faurecia 1n7 2. Delphi 244
3. Magna 10.7 3. Denso 240
4. JCI 94 4. Magna 239
5. Valeo 8.9 5. JCI 195
6. Continental 79 6. Aisin Seiki 194
7. SlemensVDO 73 7. Lear 17.8
8. ZF 71 8. Faurecia 15.0
9. TRW 6.8 9. Valeo 127
10. Lear 6.4 10. TRW 122

Source: AuTomoUve News - June 2007

Possui também 28 centros de 1&D (Investigacdo e Desenvolvimento) e D&D (Design e
Desenvolvimento) que contam com mais de 4000 engenheiros e técnicos, que dispdem de um
orcamento rondando os 600 milhdes de euros, valor este que representa 5,6% das vendas.

Desde a sua criagdo o Grupo tem trabalhado exaustivamente para reforcar a sua lideranga no
mercado de fornecedores do sector automovel. A Faurecia é especialista no desenvolvimento,
concepgdo, fabrico e distribuicdo dos principais modulos que integram os veiculos ligeiros
(Figura 2).

Especialista em 6 grandes médulos

74 —Ak

Banco | ‘
\ g Painel das
Porta
&/
Painel de
instrumentos
g Bloco
frontal

Revestimentos z
acusticos [ 1) pet
4@ | Sistemas de Escape
Ay

Figura 2- Modulos fabricados pela FAURECIA
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Tem como principais clientes os grupos PSA Peugeot Citroen, Volkswagen e Renault-Nissan (Figura

3).

Em%

VW PSA

Hyundai
1.0

—
—’
Chrysler
2.1

Renault

Toyota Ford

2.3

Others

BMW |
Daimler GM

Figura 3 — Vendas por cliente (2006) em %

Os principais clientes Faurecia encontram-se dispersos na europa (cerca de 78%) estando
descritos na Figura 4 —.

North America : ; Asia 5%
% |

13% Others 3%

South America

2%

Other European France 26%

countries 26%

Germany
26%

Figura 4 — Distribuicao dos Clientes Faurecia no mundo
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A Missdo da Faurecia é criar e fornecer produtos (assentos, sistemas de interior, sistema de
escape e blocos frontais), solugdes técnicas e servigos inovadores e de alta qualidade, que
promovam a competitividade dos clientes e representem um valor acrescentado para oS
colaboradores e accionistas. A preservacdo ambiental e a responsabilidade social sdo
prioridades para a Faurecia.

O Objectivo da Faurecia é tornar-se lider mundial em cada uma das suas linhas de produtos.
Conseguira la chegar focalizando-se na satisfagdo do cliente, tornando-se referéncia no
mercado de equipamentos e servindo os maiores construtores de automoveis a nivel mundial.
A Faurecia pretende ter um ritmo de crescimento superior ao do mercado, gerando uma
rentabilidade sustentavel. O objectivo é a perfei¢do técnica e 0 motor a paixdo automavel.

Em termos de Valores, a Faurecia compromete-se a promover um ambiente estimulante,
saudavel e seguro a todos os colaboradores, em todo o mundo. A Faurecia empenha-se em
conduzir um futuro individual e colectivo orientado pela exceléncia, de acordo com os sete
valores bésicos do Grupo:

» Iniciativa;

* Responsabilidade;

= Transparéncia;

= Motivagéo;

= Trabalho de equipa;
» Rapidez;

= Definicdo do futuro.

A aspiracdo do Grupo Faurecia é ser global, baseando-se numa exigéncia permanente em
termos de: Qualidade, Segurancga, prazos e Custos. Tudo isto, aliado a uma atitude de escuta e
antecipacdo constante para poder fazer frente as necessidades dos seus clientes.

11
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1.1.1 Faurecia em Portugal

A Faurecia — Assentos para Automovel, Lda., surge no trajecto historico da conhecida
empresa de colchdes “Molaflex”, empresa criada em 1951, da qual se assinalam as principais
datas associadas a sua evolucao histérica:

1962- Inicio da producédo de bancos para automoveis;

1964- Constituicao da Flexipol;

1973- Primeiras exportacdes de componentes para automoveis;
1974- Transformacéo em Sociedade Anonima;

1980/1989- O grupo Bertrand Faure desenvolve a actividade de Bancos de Automoével em 2
associadas da Molaflex;

1989- Mudanca da denominacdo da Molaflex para Bertrand Faure Portugal - Equipamentos
para Automovel S.A.;

1993- Criacdo da VANPRO- Fornecimento dos bancos completos 8 AUTOEUROPA:
1995- Nova designacdo: BFEPA- Bertrand Faure Equipamentos Para Automdveis;
1996- Integracdo da Actividade Moldados na BFEPA;

1997- Aquisicdo da totalidade do capital por parte do Grupo;

Aquisicdo da empresa SPAV, filial da DELSEY e conversdo para a actividade de
producdo de capas para bancos de automaveis;

1999- Criacdo do Grupo FAURECIA originado pela fusdo do Grupo BERTRAND FAURE
com o Grupo ECIA;

Mudanca da designacdo da empresa para Faurecia - Assentos de automovel Lda.;

2000- Aquisicdo da TECNOX em Vouzela para extensdo da actividade de producdo de capas
para bancos - SASAL,;

Criagdo da EDA- Estofagem de Assentos, S.A.- Estofagem de assentos para Citroén
(Mangualde);

2001- Criacdo da empresa Faurecia - Sistemas de Escape em Braganca;
2002- Aquisicdo do grupo SOMMER ALIBERT em Palmela.

Actualmente em Portugal, a Faurecia estd presente em 5 locais distintos (Figura 5)
distribuidos pelos varios pontos do pais.

12
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FAURECIA em Portugal

Faurecia, Sistemas de Escapes Portugal, Lda — Bragan
Fabricagao de Sistemas de Escape

Faurecia, Assentos de Automével. Lda - 5. Jode da Madeira
Fabricagao de assentos para automdveis
Sasal, Assentos para Automévels, SA — Vo

Fabricagao de capas para assentos de automdveis

Eda, Estofagem de Assentos , Unipessoal, Lda -
Estofagem de assentos
Vanpro- Palmela

Estofagem de assentos
FAURECIA - Sistemas de [mterior, Lda. — Palmel

Fabricagdo de Sistemas de Interior

Figura 5 — Faurecia em Portugal

1.1.2 Faureciaem Sao Joao da Madeira

Faurecia em Sao Joao da Madeira

Corte & Costura Metal

faurecia

FAURECIA - Assentos para Automoével, Lda.

Sdo Jodo da Madeira

Fabrica Fabrica Lo Fabrica

Estofos

Espumas &
Acessorios

Figura 6 — Faurecia em S&o Jodo da Madeira

Com cerca de 2000 colaboradores a Faurecia é considerada a 22 maior empresa do distrito de
Aveiro. Esta esta dividida em 4 fabricas (Figura 6) tendo o Projecto em empresa decorrido na
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fabrica de espuma e acessorios, onde sdo produzidos apoios de cabeca, apoios de braco,
Dormants e espumas para bancos de automovel.

A fébrica divide-se em quatro Unidades Auténomas de Producdo (UAP): UAP Espumas,
constituida por trés linhas de Producdo — MF1 (assentos para Automdvel — Opel), MF3
(assentos, apoios de cabeca e colchdes para comboios) e a MF5 (Assentos de automdvel para
a Renault), a UAP I, constituida por trés linhas de producéo (linhas 6,7 e 8) — linhas de InSitu
(injeccéo de espumas em Apoios de Cabeca e de brago para as marcas Peugeot e Renault), a
UAP I, constituida pelas linhas 2 e 4- linhas de InSitu de apoios (injeccdo de espumas em
Apoios de Cabeca e de Dormant para a Peugeot, Renault e Mercedes) e montagem tradicional
(montagem manual de apoios de braco para 0 VW Polo e Skoda, montagem de apoios de
cabeca para a Citroén e montagem de Dormants para a Renault), e a UAP Il1- corte de tecidos
(para serem costurados posteriormente) e costura (costura de apoios de cabeca e apoios de
brago para as linhas anteriores).

Estas UAP’s sd0 compostas por Vvarios Supervisores que sdo responsaveis por varios Grupos
Autéonomos de Producdo (GAP’s). Cada GAP tem no méximo 8 pessoas a trabalhar por turno,
dispondo cada uma de um GAP Leader que tem como principal tarefa motivar e impulsionar
0 grupo, tendo em vista o constante aumento de produtividade, de forma a dar resposta aos
objectivos propostos.

A fabrica de moldados trabalha 5 dias por semana, 24 horas por dia, contando com cerca de
700 colaboradores (Figura 7) entre médo-de-obra directa (MOD) e méo-de-obra indirecta
(MOI).

Nbr Employee Headcount Evolution FAA Moldados
700

600 -+

500 -+

400 A —o— Foam

—0— Accessories
300 A —a— Plant
200 -
100 A
— e N
0 T T T T T T
Dez-04 Jun-05 Dez-05 Jun-06 Dez-06 Jun-07 Dez-07

Figura 7 — Numero de colaboradores
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A fabrica esta organizada de acordo com a figura seguinte (Figura 8):
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Figura 8 - Organograma FAA Moldados

1.2 Sistema de Exceléncia Faurecia (FES)

7

Criado em 2002, o Sistema de Exceléncia da Faurecia (Figura 9), é uma ferramenta de
melhoria continua, comum a todo o Grupo, baseada na forca do trabalhador (Employee
Empowerment) e na integracdo dos fornecedores. O FES define a viséo, a pratica e 0 método
de trabalho que devem ser aplicados para obter a exceléncia em termos de qualidade, custo e
entrega.
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Para uma melhor aplicacdo, o FES foi distribuido segundo mapas de seguimento por todas as
entidades do Grupo. As ferramentas de autoavaliagdo e planeamento permitem as fabricas
quantificarem os seus progressos, identificarem o proximo passo e definirem um plano de
accOes. Em 2003, as ferramentas e os processos FES foram terminados e o processo de
implementacdo acelerado. Os mapas de seguimento ¢ o “livro de bolso” FES (manual
descrevendo o sistema e 0s processos) tiveram uma répida circulagcdo através da
disponibilizacdo na intranet.

Em Janeiro de 2004, os membros do Comité Executivo foram os primeiros alunos da Escola
FES da Universidade Faurecia, cujo objectivo era formar 300 gestores até ao final de Junho
de 2004. Durante 2004, cada fabrica teve que aplicar os principios FES na sua Linha Modelo,
estando o Sistema totalmente operacional no final de 2004.

O Sistema de Exceléncia é o modo de funcionamento que a Faurecia utiliza nas suas unidades
produtivas de modo a proporcionar uma Vvisdo abrangente de como a Faurecia deve funcionar
na sequéncia da implementacgdo e do aperfeicoamento continuo dos seus processos essenciais.
Integra ferramentas e técnicas concebidas para ajudar cada um dos colaboradores a progredir
e a contribuir para o sucesso do Grupo.

O FES esta dividido em 6 subsistemas descritos seguidamente:

e Lideranca — que tem como objectivo criar as condi¢fes necessarias para atingir os
objectivos do Grupo.

e Desenvolvimento — que prevé o desenvolvimento de componentes, processos e
servigos de uma forma sistematica

e Producdo — tem como objectivo criar as condi¢fes necessarias para 0 cumprimento
dos prazos de entrega e assegurar os niveis de Qualidade desejos pelo cliente.

e Cliente — tem como fim construir relages com os Clientes, através da compreensao
das suas expectativas, da escolha cuidada das respostas as suas necessidades e a
obtencgéo de novos contratos.

e Fornecedor — O sistema de parceria como o fornecedor tem como objectivo
seleccionar os fornecedores com capacidade de fornecer as matérias-primas em termos
de qualidade, custos e prazos.

e Envolvimento das Pessoas — que pretende a criacdo de autonomia nos Grupos de
Trabalhos (GAPs) no sentido de assegurar e melhorar os resultados.
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parceria com o fornecedor
implicacao do empregado

Figura 9 — Sistema de Exceléncia Faurecia

Este quadro de referéncia, que consiste num melhoramento continuo de performance, deve
permitir a cada um, mas sobretudo a cada equipa, a auto-avaliagdo da sua performance, quer
individual, quer colectivamente e a construcdo do caminho para a exceléncia. A progressdo
neste caminho so é possivel atraves do procedimento PDCA (Plan, Do, Check, Act), a partir
de métodos de trabalho experimentados e da partilha do saber fazer de cada um dos
colaboradores da Empresa.

Para a implementacdo do Sistema de Exceléncia (FES), cada fabrica possui quatro apoios
fundamentais:

e Employee Empowerment (EE) - que se baseia no Trabalho de Equipa, Medigdo de
Performance, Melhoria Continua, melhoria dos fluxos de comunicacao e reducdo dos
niveis hierarquicos na Empresa.

e Production System Efficiency (PSE) — que se baseia na organizacdo e eficiéncia da
producdo, Melhoria Continua, melhoria do processo, diminuicao de desperdicios.

e Quality System Efficiency (QSE) — para garantir a qualidade dos produtos,
Autocontrolo, paragem ao defeito, garantir que nenhuma peca NAO OK chegue ao
cliente, melhoria continua da qualidade.

e Production Control & Logistics (PC&L) — garante os fluxos de materiais entre células
de producdo, a eficiéncia dos abastecimentos e a melhoria continua em termos
logisticos.
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1.3 Cronograma de Projecto em Empresa

Agquando do inicio do Projecto em Empresa foi explicado ao detalhe o plano formal preparado
anteriormente pela instituicdo acolhedora, como podera ser observado na Figura 10.

SETEMBRO OUTUBRO NOVIEM BRO

Formaga@o de
Acohimenin

Paficipacio
WorkShop CCO

Formacio
Cuabdade/QSE

Fomnagao Producan
{acompanhamento

5 Ferramentas FES

ZONING Line 2
100% B0

ZONING Traditiona
100% Implementacio

Z ONING Sewing
100% 50

° ZONING Culting
100% Implemeniacao

ZONING Line 4
100% Implementacio

5SLine 2 ( dois
piimeios "5 ")

55Line 4 (s
piimeios " 5" )

45 Traditional { dois
pimens"S")

55 Sweing { dois
pimeros"S")

55 Culting { dois
pimeros"S ")

Standandize Work
Lne2 100%

Standardize Work
Tradiional  100%

18 OnePece-low Line 2

OnePieceFlow
Tradicional

Implementacao Pull
System Traditional

21 Relatério

N* REVISAQ DATA DESCRICAQ DAALTERACAO

Figura 10 — Cronograma de Projecto em Empresa

1.4 Organizagdo e Temas Abordados no Presente Relatorio

O presente relatério encontra-se dividido em 6 capitulos.

O Capitulo 1 esta dedicado a apresentacdo do Grupo Faurecia e sdo explicados quais 0s
valores e quais as filosofias pelos quais 0 Grupo se rege. Também esta descrito neste capitulo
a contextualizacdo do Projecto em Empresa.

No Capitulo 2 descreve-se o processo produtivo da Faurecia Moldados na qual decorreu o
Projecto em Empresa.
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O Capitulo 3 apresenta os principais trabalhos realizados nomeadamente: Industrializacdo de
um projecto e implementagdo do sistema Pull System, acompanhados de fundamento teérico
sobre a filosofia Kaizen.

O capitulo 4 descreve outros trabalhos realizados no decorrer do Projecto em Empresa tais
como: Implementacdo de TPM (Total Productive Maintenance) e acompanhamento de TRS
(Taxa de Rendimento Sintético).

No Capitulo 5 efectua-se uma conclusdo do Projecto em Empresa e uma descricdo de
perspectivas de trabalhos futuros.
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2 Processo produtivo

Para se perceber melhor o enquadramento do Projecto em Empresa € necessario um
enquadramento geral do processo produtivo dos componentes. Um apoio de cabeca/brago ou
um Dormant engloba trés etapas distintas: corte, costura e injec¢do. Excep¢édo para as linhas
de montagem tradicional, que tem as etapas de corte, costura e montagem. Nestas linhas, as
espumas sdo abastecidas previamente, existindo depois colaboradores especializados para a
montagem das capas costuradas na espuma, dando assim origem ao produto final.

2.1 Corte

O corte representa a primeira parte do processo. O tecido chega dos fornecedores sob a forma
de rolos e, apds um estudo prévio do que se pretende cortar, estende-se o tecido na mesa da
maquina de corte de acordo com a medida e com o nimero de camadas previamente
calculadas. Neste processo existem dois sistemas de corte: a maguina CAD/CAM (Figura 11)
e a Prensa (Figura 12).

Figura 11 — Maquina CAD/CAM Figura 12 — Prensa de Corte

O corte CAD/CAM ¢€ constituido por uma maquina de comando numérico, uma mesa de
succdo e uma lamina de corte (oscilante ou circular). O tecido depois de ser estendido €
coberto por uma camada de plastico com o intuito de permitir um sistema de vacuo durante o
processo de corte provocado pela mesa de sucgdo. O sistema de vacuo permite que as
camadas se mantenham todas alinhadas e, ndo se movam da posicdo definida durante o
processo de corte 0 que, confere uma melhor precisdo ao processo. Trata-se de um processo
rapido mas, de qualidade inferior quando comparado com a prensa.

O corte por prensa ¢é efectuado por pratos que embatem num molde de aco téxtil designado
por “cortante” (Figura 13). Neste processo as folhas de tecido sdo dispostas sobre a mesa da
prensa e sobre estas folhas sdo colocados os “cortantes”. O embate dos pratos da prensa nos
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cortantes provoca o corte das diferentes pecas. Este processo apresenta como principal
vantagem a realizacdo de um corte com maior qualidade e como desvantagem o facto de
exigir maior nimero de méo-de-obra visto a colocagdo dos “cortantes” ser manual o que
conduz também a um maior desperdicio de matéria-prima.

@

Figura 13 - Cortante

Em ambos 0s processos é necessario um elevado nimero de colaboradores, sendo que, cada
colaborador tem uma funcdo especifica: existe um colaborador responsavel por estender o
tecido, um que se encarrega de operar a maquina e um outro que recolhe as pecas para
controlo de qualidade e embalagem.

2.2 Costura

A segunda fase do processo produtivo € a costura. As pecas anteriormente cortadas chegam a
esta secgcdo em kits (caixas constituidas pelas diversas pecas que ap6s costura ddo origem aos
apoios pretendidos).

Para a unido das diferentes pecas existem varios tipos de costura entre eles o ponto corrido,
ponto simples, ponto duplo, pesponto simples, pesponto duplo.

A costura ¢ efectuada sempre com os materiais do avesso e € guiada por picas. As picas ndo
sdo mais do que pequenas marcas (macho e fémea) efectuadas no corte que permitem orientar
as colaboradoras durante o processo.

O processo de costura é efectuado na posicdo vertical, uma vez que, por meio de diversos
estudos ficou comprovado que esta postura € mais benéfica. Os postos de costura dispdem
também um tapete de descanso que permite as colaboradoras um menor cansaco ao longo do
periodo laboral. De salientar também, que s&o tidos em conta diversos cuidados tais como:
proteccdo ocular e, em alguns casos, protec¢ao para as maos.

As maquinas de costura (Figura 14) dispdem de uma agulha e dois cones de linha. Um cone
para a linha de costura principal e um outro para a canela (linha que garante a tensdo da linha
de costura principal). Dispdem também de um calcador, mecanismo que prende o material
para costura e que permite o avango do mesmo. As mesas das maquinas sao regulaveis em
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altura para que possam ser adaptadas a diferentes fisionomias. Cada colaboradora ajusta a
maquina antes de comecar a costurar.

Figura 14 — Méaquina de Costura

2.3 Montagem

Existem quatro processos de montagem diferentes consoante se trate de um apoio de braco,
apoio de cabeca e Dormant. Enquanto estes trés processos sao para posterior injec¢do inSitu o
guarto processo € a montagem tradicional.

No caso dos apoios de cabeca a montagem passa por colocar na capa costurada um
componente metalico designado por inserto que permite a unido do apoio com o banco do
automével. Nos apoios de braco a capa € costurada e montada na estrutura plastica que
permite a ligacdo ao banco. Na montagem dos Dormants € colocado um inserto na capa
costurada que confere mais rigidez a peca que permite o encaixe no banco do automovel.

No que respeita a montagem tradicional qualquer que seja 0 componente, 0 processo passa
por encaixar uma espuma numa estrutura metélica e, por fim vestir a capa ajustando-a e
encaixando-a até ficar com o aspecto final desejado.

ApOs a montagem as pecas estdo prontas a serem embaladas e enviadas para o cliente.

2.4 Injeccéo

Nesta ultima etapa, 0 apoio ja costurado é colocado no molde para ser injectado. O processo
de injeccdo consiste em injectar dois componentes quimicos (Poliol e Isocianato) no apoio,
componentes estes que vao reagir entre si e se transformam numa espuma macia que se molda
a estrutura.
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Os quimicos de injeccdo sao fornecidos a fabrica em cubas de armazenamento. Apos recepcao
o Poliol é formulado e sdo-lhe adicionados outros agentes. Ambos 0s quimicos sdo
transferidos para o reservatorio de armazenamento através das tubagens existentes para o
efeito. J& na méquina de injeccdo os dois quimicos sdo injectados a pressdo desejada, que
varia consoante o tipo de apoio, fazendo-os reagir entre si e formar, ja dentro da capa
costurada, a espuma.

Os parametros a controlar na injec¢do (Figura 15) sdo a pressao e a relagdo IS/POLIOL, ou
seja 0 débito. A variacdo do indice faz variar a dureza do composto (aumentando o Isocianato
aumenta-se a dureza da peca) e a variacdo da carga (tempo de carga) controla a quantidade de peso
liquido injectado (PLI).

No caso da injeccdo de espumas para assentos 0 processo € semelhante, a Unica diferenca
deve-se ao facto dos liquidos de injec¢do (que ddo origem & espuma) serem directamente
injectados no molde e ndo numa capa costurada.

Figura 15 — Linha de injeccao
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3 Melhoria Continua (Kaizen)

3.1 Formacao inicial

A primeira fase do Projecto em Empresa consistiu no conhecimento da Fabrica dos Moldados
no que respeita a sua filosofia e principios de funcionamento, e na apresentacdo ao aluno dos
processos produtivos existentes.

O primeiro dia na Faurecia foi dedicado a formagéo, formacéo esta que incidiu primeiramente
numa breve apresentacdo da empresa (filosofia, missdo, visdo, valores e normas) e
seguidamente em Higiene, Seguranca e Ambiente (HSA) e Qualidade (principios basicos da
qualidade).

Seguiram-se quatro dias passados na producdo, acompanhando os Supervisores das diversas
linhas com os quais se teve a oportunidade de conhecer 0s processos, participando
activamente na producdo de pecas. Este primeiro contacto com a producdo serviu também
para estabelecer uma relacdo com as varias pessoas de cada sec¢do, 0 que se tornou uma mais-
valia no decorrer do Projecto em Empresa.

Nesta primeira semana foram também abordados os conceitos tedricos das ferramentas
utilizadas pelo sistema de exceléncia (FES) e as quais foram utilizadas no decorrer do estéagio.
Destas ferramentas destacam-se as seguintes:

5S: A metodologia 5S impde-se, hoje, nas empresas industriais e de servi¢cos, como um
patamar prévio ao desenvolvimento de um estado de espirito de "progresso continuo". Este
método simples que preconiza a ordem, o método, a limpeza para além da melhoria das
condicdes de trabalho e da seguranca, constitui um instrumento indispensavel para a melhoria
do desempenho.

O 5S foi desenvolvido com o objectivo de transformar o ambiente das organizacGes e a
atitude das pessoas, melhorando a qualidade de vida dos funcionéarios, diminuindo
desperdicios, reduzindo custos e aumentando a produtividade das organizaces.

O 5S provém de cinco palavras japonesas iniciadas pela letra S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e
Shitsuke — Triagem, Arrumacdo, Limpeza, Normalizacdo e Disciplina). Cada S corresponde a
uma de cinco fases interdependentes, sendo necessaria uma abordagem continuada,
percorrendo as diferentes fases, uma apds a anterior (Figura 16).
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Figura 16 — Significado dos 5S

1°S- Seiri (Eliminar)

E uma atitude comum em muitos locais de trabalho guardar aquilo que de momento n&o
serve, com a ideia de que “um dia pode ser necessario”. Esta pratica, a longo prazo, afecta o
trabalho do dia-a-dia e a sua organizacdo, pois dificulta o acesso ao que realmente €
necessario e as suas condicdes eficazes de utilizacao.

Esta fase ajuda a pensar sobre quais 0s elementos que efectivamente sdo utilizados,
separando-se 0s desnecessarios para posteriormente eliminar, armazenar ou dar.

O principal beneficio que se alcanca com a implementacdo deste primeiro S € a preparacao
dos ambientes de trabalho para que sejam mais seguros e produtivos, proporcionando um
menor cansago fisico e uma maior facilidade operativa.

O procedimento pode descrever-se da seguinte forma:

e Analisar tudo o que esta no local de trabalho, separando o material necessario do que
nao € necessario.

e Manter no local de trabalho unicamente o material necessario.

e Colocar os materiais necessarios devidamente identificados e arrumados em local
onde néo perturbem.

e Eliminar o material desnecessario.

e Adequar as quantidades as necessidades.

As vantagens encontradas, entre outras, sdo:

Libertacdo de utensilios, equipamentos e documentos desnecessarios.
Reducéo do tempo de procura.

Melhor visualizacdo do local de trabalho.

Maior visibilidade dos materiais realmente utilizados.

Aumento da produtividade.
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2°S- Seiton (Ordenar)

Apos a triagem e eliminacdo do material desnecessario é forcoso analisar o que é realmente
util e necessario. Devem-se definir critérios de arrumacdo dos materiais, métodos para 0s
utilizar mais facilmente e identificar os materiais de trabalho, para que todos chamem os
objectos pelos mesmos nomes e para que cada objecto tenha um lugar definido. Assim sendo,
0 objectivo principal é ter a quantidade de material necessaria e correcta no momento e lugar
certos.

As vantagens deste procedimento sao:

Rapidez e facilidade na busca de documentos e objectos.
Reducéo da perda de tempo.

Controlo do uso de equipamentos e documentos necessarios.
Estimulo a criatividade.

Facilidade de comunicacéo.

Reducéo do risco de acidentes.

3°S- Seiso (Limpar)

Esta fase tem como objectivo transformar o ambiente de trabalho num local limpo e
agradavel, onde todas as pessoas se sintam bem. Para isso, € necessario identificar as fontes
de sujidade para serem tomadas as medidas correctivas no sentido de as eliminar ou
minimizar. A limpeza deve ser assumida como uma tarefa de todos, sem distingdes.

As vantagens deste procedimento sao:
e Aumenta a vida util do equipamento e das instalagdes.
e Reduz os acidentes.
e Melhora o aspecto.
e Aumenta a eficiéncia da equipa.

4°S- Seiketsu (Estandardizar)

Os ganhos obtidos pelas trés fases anteriores sao mantidos pelo quarto S. Se ndo houver
procedimento para preservar os ganhos, € possivel que o local de trabalho volte a ter
novamente elementos indteis e se perca a limpeza alcancada anteriormente. Esta fase é
alcancada quando todos tém conhecimento dos critérios que definem aquilo que € regular e
irregular nas suas actividades laborais.

As vantagens deste S sdo: Fomentar o espirito de equipa.
e Melhorar os tempos de execucéo das tarefas, aumentado a produtividade.
e Elevar o nivel de satisfacdo e a motivacdo do pessoal em relacéo ao trabalho.
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5°S- Shitsuke (Respeitar)

A fase “Respeitar” ¢ a mais dificil de implementar. O ser humano resiste por natureza a
mudanca, e se ndo se continuar com os habitos apreendidos anteriormente, em pouco tempo
retorna-se a situacdo inicial. Por outro lado, os lideres ndo empregam, por vezes, 0s métodos
mais adequados para desenvolver os bons habitos nas pessoas ou falham a dar o exemplo
necessario.

Trata-se de converter em rotina, numa parte integrante dos afazeres, as melhorias alcancadas
com os anteriores quatro S, convertendo-se em crescimento a nivel humano e ao nivel da auto
satisfagdo. O quinto S é o melhor compromisso com a Melhoria Continua.

O procedimento desta fase é:

e Transformar o 5S numa rotina diaria.

e Reduzir a necessidade de controlo e fiscalizacao.

e Respeitar as normas e padrdes estabelecidos para conservar o local de trabalho
impecével.

e Realizar o auto-controlo a nivel pessoal.

e Compreender a importancia do respeito pelos demais e pelas normas em cuja
elaboracdo se participou directa ou indirectamente.

As vantagens sdo:
e Cumprimento natural dos procedimentos.
Disciplina moral e ética.
Cultivo de bons hébitos.
Evitar reprimendas e sances.
Melhoria da eficcia e da imagem.

Kanban: O kanban é um instrumento que visualmente indica ao operador o que fazer, em que
quantidade, onde colocar. Pode ser também entendido como um sistema de informacGes que
controla a quantidade de producdo em cada processo.

Este sistema sera explicado mais detalhadamente no capitulo 3.

Hoshin: Um Hoshin consiste em procurar no terreno, juntamente com 0s operadores e
pessoas de diferentes departamentos, solugdes simples e facilmente aplicaveis, que permitem
eliminar desperdicios e melhorar os fluxos.

Trata-se de uma anélise a organizacdo da linha de producao, tendo em vista:
= Melhorar a qualidade controlando o processo (particularmente o processo humano);
» Redimensionar a linha adaptando-a as necessidades do cliente;

= Reduzir variabilidades.
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As accbes Hoshin dao prioridade a eficiéncia no posto de trabalho e consequentemente a
eficiéncia da linha de producdo. Procura-se atingir elevados niveis de qualidade,
produtividade e tempo de escoamento respeitando estritamente os métodos e envolvendo os
operadores.

E uma acc¢do no terreno que permite o progresso das linhas de producdo através de uma
sucessdo de melhorias. Estas acgdes iniciam-se com uma rapida mudanga continuando
indefinidamente.

TOM (Total Quality Management): A qualidade deve estar presente em todas as tarefas da
actividade industrial, de forma a obter-se a satisfacdo permanente do cliente.

Segundo o FES os esforcos de qualidade devem ser direccionados para 0s seguintes pontos:

e Eficécia e correcta gestdo dos programas;

e Aplicacdo de procedimentos, ferramentas e boas praticas nos sistemas de
desenvolvimento, producéo e relacdo com os fornecedores;

e Empenho no servigo ao cliente;

e Participacdo activa e implicacdo de todos os colaboradores na procura de solugdes,
utilizando métodos de resolugdo de problemas;

e Envolvimento dos fornecedores no fornecimento de produtos e servicos com a
qualidade requerida nos programas e na série.

Estes esforcos sdo traduzidos em factos por observacdo de indicadores de desempenho
nomeadamente a reducdo da Nao Qualidade interna e externa, derivado do controlo eficaz dos
processos.

O Sistema de Exceléncia Faurecia (FES) rege-se pelos 7 principios basicos da Qualidade:

e Muro da qualidade: Tem por objectivo impedir o fornecimento de pecas ndo
conformes ao Cliente. E uma operagdo de controlo a 100% fora do fluxo de producéo.
E uma accio de contencdo quando ndo ha garantias da qualidade e o cliente nfo esta
satisfeito.

e Auto-Controlo: Operacdo de inspeccdo para segregar defeitos, realizada por um
operador com formacdo prévia, segundo um caminho de controlo, com um método
predefinido de deteccdo ajudado com meios visuais para apoiar a decisdo e hum tempo
pré-definido.

e Primeira peca OK: Verificar se 0 processo reune todas as condi¢bes para produzir
pecas conformes segundo os requisitos do Cliente. Esta verificacdo deve ser realizada
no inicio do turno, em cada mudanca de referéncia e depois de uma avaria técnica

e Retrabalho sob controlo: Efectuado por operadores com formagéo especifica validada
e num posto de trabalho identificado e reservado fora da linha de produgéo. O
retrabalho deve ser executado durante o turno e a peca reintegrada no local do fluxo
onde foi extraida.

e Poka-Yoke: Técnica preventiva que ndo depende do operador, € um dispositivo
simples e fidvel de forma a evitar que 0s erros passem a defeitos e previne a
transferéncia de um defeito ao posto de trabalho seguinte. Deve ser convenientemente
tratada na Concepcéo, inerente de uma caracteristica do produto ou do processo.
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e Contentores Vermelhos: Isolar os produtos ndo conformes (duvidosos, retrabalho ou
rejeitados) em todos o fluxo da producdo (pecas terminadas, em processo ou de
origem exterior) e 0 mais perto do posto de trabalho.

e QRQC (Quick response Quality Control): Para se alcancar progressos na qualidade
devem-se tomar decisdes no terreno estando em permanente contacto com o dia-a-dia
da producdo. O QRQC ndo é mais que uma cultura em que com 0 cOmMpPromisso e o
empenho de toda a gente visa um aumento de responsabilidade e eficiéncia na
resolucéo de problemas.

Nesta fase inicial foram ministradas ao aluno varias ac¢des de formacdo que serdo descritas
seguidamente.

Inicialmente foi dada a oportunidade ao aluno de participar num Hoshin na fabrica de Corte e
Costura.

Esta primeira ac¢do de formacdo permitiu ao aluno compreender o conceito de Hoshin e como
ele é aplicado no terreno. Com esta accao as células nas quais foi realizado o Hoshin sofreram
melhorias significativas conseguindo-se aumentos de produtividade de cerca de 21%.

Nesta accdo de formagdo percebeu-se que com pequenas alteragdes se pode aumentar
consideravelmente a produtividade. Foram reduzidos os tempos de diversas operacfes de
costura com o intuito de descobrir qual a operadora é que é 0 “bottleneck” do processo, e
conseguir manter um ritmo para gque todas as colaboradoras demorem 0 mesmo tempo na
realizacdo de operac0es, evitando assim a acumulacgéo de pegas entre postos, ou seja, trabalhar
no fluxo peca a peca.

Outra accdo de formacao foi 0 FES Game (ANEXO A:  Certificado de participacdo no FES
GAME), que consiste num jogo que visa uma simulacdo de um processo produtivo. O
processo produtivo consistia na montagem de um barco em que cada operador ocupava um
lugar na linha de producéo.

O intuito do FES Game ¢é explicar a importancia da utilizacdo das ferramentas FES por parte
dos colaboradores. Neste jogo sdo explicados conceitos como: Importancia do Layout,
formacdo nos postos de trabalho, estandardizar as tarefas, organizacédo de fluxos produtivos e
logisticos (abastecimento as linhas de componentes e evacuacdo de produto acabado), peca a
peca (para ndo haver acumulacdo de pecas entre postos de trabalho), qualidade (fazer bem a
primeira), gestdo de stocks, organizacao de armazém.

No final do jogo pretende-se que os colaboradores percebam que, com a aplicagdo das
ferramentas atras descritas, se consegue aumentar a produtividade da linha sem ter que se
aumentar a carga de trabalho.

Foi também ministrada ao aluno uma acgdo de formacdo sobre tempos e métodos (ANEXO
B: Certificado de participacdo na formacgdo de tempos e métodos — Avaliacdo de Perdas e
Produtividade), dada por um consultor externo, que consistia na analise de um posto de
trabalho e de se saber qual a importancia de uma analise deste tipo. Durante a acgdo de
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formagéo percebeu-se que todos os esforcos tém de convergir para o posto de trabalho, desde
a Qualidade a Engenharia pois, € no posto de trabalho que se realiza o valor acrescentado, ou
seja, tudo o que o cliente esta disposto a pagar. Verificar um posto de trabalho tem como
objectivos:

+  Corrigir
«  Melhorar
« Retirar

« Redimensionar
«  Satisfazer
« Estandardizar

Esta accdo de formacdo permitiu ao aluno perceber a importancia da analise a um posto de
trabalho e o reflexo que contém essa analise para um continuo melhoramento do mesmo.

Foi proposto pelos Recursos Humanos que, no final das primeiras duas semanas Ihes fosse
entregue um documento sobre a primeira impressdo da fabrica, documento esse que se
encontra no ANEXO C: Relatdrio de integracdo no Grupo Faurecia.

Esta primeira fase de formacdo foi extremamente relevante para conhecer a realidade da
empresa, a sua estrutura, as funcbes dos varios departamentos e 0s métodos e processos de
producdo do ponto de vista do operador da linha.
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3.2 Industrializacdo do X7

O X7 Dormant (Figura 17) € um projecto novo na Fabrica dos Moldados e o primeiro a ser
fornecido directamente a uma JIT, isto é, a uma fébrica final de montagem de automdveis que
dispdes de um armazém designado por Chronoroute. Nele existem todos os produtos,
enviados pelos fornecedores (neste caso a Faurecia), indispensdveis para cobrir todas as
necessidades directas da linha de montagem do cliente final. Assim sendo, no ambito deste
conceito o X7 Dormant € o primeiro produto da FAA Moldados que vai directamente para o
cliente final (PSA), ao contrario de todos os outros que sdo fornecidos a outras fabricas
(clientes intermédios) antes dos clientes finais.

Figura 17 — X7 Dormant

Quando um projecto chega a Faurecia € primeiramente estudado pela Engenharia do Produto
que € o departamento responsavel, dentro da organizacdo Faurecia, para o desenvolvimento e
industrializacdo de novos produtos.

O processo de desenvolvimento é um processo iterativo que, compreende o corte de tecido de
acordo com os gabarit’s, a costura, a montagem e a sua injec¢do. Cada vez que ¢ alterado
algum pardmetro é necessario perceber se essas alteracdes tém os resultados esperados. Para
efectuar alteracdes ha que efectuar testes sendo a alteragdo somente validada ap6s o ensaio de
um determinado nimero de pegas.

Depois de efectuados todos estes estudos o novo projecto esta pronto a ser industrializado.

Para se poder dar inicio a producdo em série teve que se montar uma linha que cobrisse todas
as necessidades inerentes a sua realizacdo mediante o plano fornecido pelo cliente Ramp Up
(Figura 18). Para a montagem dessa linha fez-se primeiro um estudo de Layout com o intuito
de encontrar a melhor organizacdo quer a nivel de espaco, quer a nivel de fluxo produtivo
(Figura 19).
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Pedidos Cliente ao longo do tempo

Figura 18 — Volume de pedidos do cliente ao longo do tempo

[
. e
e 1

Figura 19 — Layout da linha 2

Com o estudo de Layout definiram-se as Rack’s que seriam necessarias para abastecimento,
stock intermédio e produto acabado e quais as dimensfes que deveriam ter para conseguir-se
um compromisso entre oS espacos necessarios para as diferentes referéncias e o espaco
disponivel para a montagem da linha. Depois da defini¢do das Rack’s foi necessario montar as
mesmas, trabalho que ainda levou algum tempo. ApGs ter o necessario para a montagem da
linha foi-se para o terreno para dar inicio a constituicdo da mesma.
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Inicialmente aplicou-se a ferramenta 5S (Figura 20), explicada anteriormente, e efectuou-se o
Zoning de acordo com o Layout definido.

Zoning: Para gerir claramente uma fabrica, é primordial que cada um conheca claramente a
sua zona de responsabilidade. O Zoning permite criar essas zonas tornando bem claras as
diferentes zonas de producdo. Permite também:

Fazer respeitar os standards;

Evidenciar a relacdo cliente/fornecedor entra zonas;
Clarificar o fluxo de pecas;

Verificar o funcionamento de cada processo;
Envolver cada um no processo de melhoria continua.

O objectivo principal do Zoning (Figura 21) é colocar o que pertence a zona dentro da sua
delimitacéo.

Cada Zona inclui todos os meios necessarios @ GAP (Grupo Autonomo de Producéo) para ser
auténoma e satisfazer o cliente (quadro GAP, ferramentas; meios de controlo; Shopstock,
etc.).

1 ou mais processos
geridos por um Gnico

[ zonas comuns | operador.

Um processo em fluxo (pega & peca)
com um mais operadores.

Figura 21 — Esquema de uma célula delimitada por Zoning
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Com a linha pronta a funcionar deu-se inicio a producéo.

Como em qualquer arranque de uma producéo em série surgiram alguns problemas no inicio

do processo, problemas esses que séo descritos na Tabela 2:

Tabela 2- Problemas, causas e solugdes

Software da maquina
de Airbag

Estes problemas foram
originados, por um lado,
pela falta de prética por
parte dos operadores e por
outro lado, por problemas
de software, problemas
estes que s foram
detectados aquando da
producdo em série.

Problemas Causas Solucgbes
Foi efectuado um
acompanhamento com  0s

colaboradores no sentido de
perceber as suas dificuldades
e de auxilid-los na resolucédo
das mesmas. Com este
acompanhamento foi também
possivel detectar erros a nivel
do funcionamento do
software, erros que foram
resolvidos pelo fornecedor do
programa.

Falta de ritmo dos
operadores

Uma vez que ndo estavam
familiarizados com o
produto demoravam mais
tempo do que o
previamente estipulado.

Foi efectuado um
acompanhamento no terreno
efectuando cronometragens e
comparando com 0s tempos
previamente calculados com o
intuito de compreender o
porqué e em que zona da peca
€ que os operadores estavam a
perder mais tempo. Apos esta
analise percebeu-se que, havia
operacoes que 0s
colaboradores ndo estavam a
executar da melhor forma.
Falou-se com eles e explicou-
se que se fizessem algumas
operacdes de outra forma que
ganhariam tempo e que O
esforco seria menor.

Resolvido este  problema
surgiu o0 problema das
equilibragens, visto que os
operadores ndo estavam com
tempos de ciclo similares.
Estudou-se a situagdo e
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passando  operagGes  dos
colaboradores com  maior
tempo de ciclo conseguiu-se
reequilibrar a linha e com isso
aumentar néo o) a
produtividade como também
a qualidade, diminuindo o

Problemas de costura

nimero de pecas N&o

Conformes.

Estes  problemas  foram
As operadoras apesar de | resolvidos  fazendo um
terem tido formagéo acompanhamento com  as

prévia cometiam alguns
erros de costura que
estavam fora dos
parametros definidos pelo
cliente (costuras Néao
Conformes).

colaboradoras e percebendo
onde estavam a errar. Com as
indicacdes fornecidas e com a
experiéncia  adquirida no
decorrer do processo estes
problemas foram
desaparecendo.

Montagem de insertos

Um pouco por falta de
pratica dos operadores e
também por pequenos
erros de definicdo do
desenvolvimento do
produto as pegas por vezes
rasgavam na zona de
entrada do inserto na capa.

Com a ajuda do departamento
de Engenharia do Produto
foram efectuadas algumas
alteracbes nas cotas de
costura na zona de montagem
do inserto de maneira a que o
furo no qual se monta o
inserto ficasse ligeiramente
maior. Estas alteragcbes foram
testadas para verificar se
realmente resolviam 0
problema e se ndo iria
originar outro problema na
sequéncia da linha de
producdo. Foram testadas
cerca de 30 pecas com esta
nova definicdo e concluiu-se
que o problema de montagem
estava resolvido. Foi-se entdo
testar a injeccdo para verificar
se por aquela zona saia
espuma e verificou-se que das
30 pecas somente numa se
verificou uma saida de
espuma, sendo que foi
minima e pdde-se retrabalhar
com relativa facilidade. Apos
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estes testes foi validada esta
nova alteragdo solucionando-
se assim este problema.

O problema dos colapsos foi
de dificil resolucdo. Apoés
varios testes foi decidido pela
Engenharia do  Processo
mudar-se a posicdo de
injeccdo, isto &, inclinou-se o
molde de modo a que a peca
ficasse na posicdo horizontal.
Verificou-se que com esta
alteracdo o numero de pecas
N&o conformes diminuiu mas
ndo o desejado. Entendeu-se
entdo que se deveria alterar
também o ponto de injeccao,
Visto que, este estava muito
para um lado do molde e
poderia fazer com que a
espuma ndo se espalhasse
uniformemente pelo molde
originando os colapsos. Fez-
se entdo novo furo no molde,
desta vez a meio do molde e
verificou-se que realmente os
colapsos deixaram de existir.
Validando-se assim esta nova
alteracdo resolveu-se mais um
problema.

Inicialmente

Colapsos desconhecidas

O facto de as durezas estarem
fora das tolerancias indiciava
que os parametros da maquina
de injeccdo teriam que sofrer

Inicialmente algumas alteracbes. Depois de
desconhecidas fazer varios testes variando os
parametros da maquina de
injeccdo conseguiu-se atingir
as durezas definidas pelo
cliente.

Durezas ndo conformes

Quanto as geometrias Na&o
conformes verificou-se que
estas eram provenientes de
uma ma colocacédo da peca no
molde  por  parte  dos

Geometria ndo Inicialmente
conforme desconhecidas

36



@ Optimizag&o de processos e tempos de producéo

operadores, ap6s  ser-lhe
explicado quais os erros que
estavam a cometer estes
melhoraram gradualmente e
conseguiu-se  diminuir em
grande numero os defeitos dai
provenientes

Outra das acgdes realizadas foi efectuar as Operacgdes Standard de Ligar/Desligar as maquinas
de costura, do arranque da maquina de injeccdo e a gama de limpeza diaria do posto de
trabalho (ANEXO D: OperagOes Standard). Estas operacGes foram efectuadas com a ajuda
dos mecanicos, visto serem estes 0S mais experientes nesta matéria. Apos a realizacdo das
mesmas foi dada formacdo aos colaboradores para estes perceberem qual a sequéncia de
operacdes que devem efectuar para Ligar/ Desligar as maquinas de costura.

Com todas as medidas anteriormente descritas aplicadas na linha houve uma clara evolucédo a
nivel de Scrap, principalmente entre a semana 41 e 42 que foram as semanas nas quais o
acompanhamento foi maior (Grafico 1).

Evolugao da Producgédovs Scrap

O Scrap
B Producéo

w40 w4l w42 w43 wi4d wa5 wae wa7 wa8 w49 ws0
Semanas

Gréafico 1 — Evolugdo do X7 Dormant durante 2007

De salientar que foi efectuada uma auditoria por parte da PSA (cliente final) a linha de
produgdo e a toda a documentacdo. No final da auditoria o cliente mostrou-se bastante
satisfeito, dando os parabéns ao Grupo e afirmando que a Faurecia estava, nestes aspectos,
acima da média dos fornecedores da PSA, o que de facto denota 0 empenho realizado por toda
a equipa FAA Moldados em todo o processo de industrializacdo do X7 Dormant.
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3.3 Implementacao do Pull System

Neste capitulo serd descrito todo o trabalho realizado no B58 N3 desde a implementacéo do
Standardized Work até a implementacgdo do sistema Kanban. Sera apresentado de acordo com
a ordem com que foi efectuado.

3.3.1 Standardized Work

O Standardized Work pode considerar-se como a descri¢do detalhada e com a indicagéo dos
tempos de execucdo da melhor sequéncia possivel de tarefas basicas a desempenhar pelo
colaborador em cada posto de trabalho. Inclui ndo s6 operagdes de controlo e de
transformacdo mas também movimentos e outras tarefas necessarias incluidos no tempo de
ciclo. E definido com base no ritmo de pedidos do cliente (Takt Time) de modo a adaptar-se
as variacOes dos seus pedidos.

O principal objectivo do Standardized Work é o alcance dos objectivos de seguranca,
qualidade, produtividade e de prazos na linha de producao através de:

e Reducéo de movimentos perigosos;

e A garantia do respeito das gamas de controlo e dos modos operatorios e a sua
repeticéo;

Um correcto uso das maquinas;

Uma carga de trabalho baseada nos pedidos do cliente;

A identificacdo e eliminacéo de desperdicios;

A formagdo e evolucéo dos colaboradores.

O Standardized Work é composto por trés documentos:

e Operacdo Standard: neste documento descreve-se detalhadamente o modo de efectuar
todas as operacdes na linha de producao.

e Tabela de combinacdo de tarefas: este documento é feito por colaborador e contém as
tarefas que cada operador tera de efectuar.

e Esquema elementar de tarefas: é um esquema que em conjunto com a tabela de
combinacéo de tarefas permite ao colaborador saber em que posto € que deve executar
cada operacdo e quais os deslocamentos que deve efectuar.

Para a implementacdo do Standardized Work foi necessario calcular o Work Content, o Cycle
Time e o Takt Time. O Takt Time caracteriza (em unidade de tempo) o pedido do cliente por

peca.
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Tempo de producgdao — Paragens Programadas
Numero médio de pegas pedidas pelo cliente

Takt Time =

Equacéo 1 — Célculo do Takt Time

O Cycle Time é o tempo que cada operador necessita para efectuar a sequéncia de operagdes
descrita no Standardized Work.

O Work Content é a soma das tarefas béasicas levadas a cabo em cada posto de trabalho para
obter uma peca boa.

A linha do B58 dispde de dois fluxos distintos de producdo, em que, num dos fluxos s6 se
produzem pecas de tecido e no outro pecas de couro e Alcantara. Uma vez que existem dois
fluxos de producéo e trés referéncias diferentes foi necessario conhecer os trés Takt Times e
calcular os trés Work Content da linha. De seguida explica-se como se efectuou o célculo para
a linha de tecido, sendo os outros dois calculados da mesma forma.

A linha funciona em 2 turnos de 8 horas, dessas 8 horas apenas 7,33 horas sdo de producéo
visto que o tempo restante corresponde a paragens programadas.

Célculo do Takt Time:

7,33h * 2 turnos * 3600s _ 52776s

= =129
410 pecgas 410 pecas s

Takt Time =

Equacdo 2 — Célculo do Takt Time

Sabendo quais as operacdes necessarias realizar e conhecendo os tempos de execucdo das
mesmas calculou-se o Work Content da linha:

Work Content = Z Cycle Time =322,2s

Equacdo 3 — Work Content da linha

Apos o calculo do Work Content foi necessario calcular o nimero de pessoas necessarias na
linha para fazer face aos pedidos do cliente:

Work Content _ 322,2s
Takt Time ~ 129s

N2 operadores = = 2,5 = 3 operadores
Equacéo 4 — Célculo do nimero de operadores
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Seguidamente procedeu-se a distribuicdo de tarefas para os 3 operadores necessarios de
maneira a que as somas dos tempos das tarefas atribuidas a cada um dos operadores fossem o
mais possivel equilibradas e préximas do Cycle Time (Tempo de Ciclo).

Work Content 322,2

Cycle time =~ rores ™

=107s

Equacdo 5 — Célculo do tempo de ciclo da linha

O célculo do Cycle Time apresentado na Equacéo 5 é o calculo teorico, ou seja é o valor ideal
a implementar na linha para cada operador. Na préatica verifica-se que é bastante dificil
alcancar o Cycle Time tedrico uma vez que as operacdes ndo podem ser divididas a meio, ou
seja, 0 que se tenta fazer é uma equilibragem o mais proxima possivel desse valor teérico. A
folha de equilibragens usada na Faurecia encontra-se na Figura 22.
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Fabrica Moldados
S. Jodo da Madeira

POSSIBILIDADE N, N-1,N-2,...
EQUILIBRIO DE POSTOS

DATA

LINHA:
Mod APB B58 tecido Tempo Ciclo PPH 9.6 Tempo Ciclo 108 |PPH. 111 Tempo Ciclo 89 [pPH 10,1
Data 20.04.2007
Pegas por turno Pegas por hora 19 JPecas por turno 2253 [Pecas por hora 30__Pecas por turno 271.8 _|Pegas por hora 36
Verséo 4
2 Operadores 3 Operadores N+1 4 Operadores
Maq Cota OPERACAO
Posto | Posto Posto Posto | Posto Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto | Posto
1 2 4 6 1 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5 6 7 8

lag Unir base com furos ao tampo traseiro 1 1 1

lag Unir recorte ao tampo frontal 1 1 1

lag Unir 12 lateral ao tampo frontal 1 1 1

lag Unir 22 lateral ao tampo frontal 1 1 1

1a . 1 1 1

9 Unir tampo frontal ao tampo traseiro
Man 1 1
Controlar lado do avesso da capa

Man Virar a capa para o lado do direito 1 1

Man Retirar rebarbas da espuma e encaixar estrutura plastica na espuma 1 1

Man Vestir apoio com capa e ajusta’-la 1 1

Man Encaixar capa na parte frontal do apoio 1 1

Man Fixar capa na parte frontal do apoio 1 1

Man Fixar capa na 12 lateral frontal do apoio 1 1 1

Man Fixar capa na 22 lateral frontal do apoio 1 1 1

Man . 1 1

Fixar capa na parte traseira do apoio

Man Fixar capa na 1? lateral da parte traseira do apoio 1 1 1

Man Fixar capa na 22 lateral da parte traseira do apoio 1 1 1

Man Ajustar costuras 1 1 1

Man Encaixar embelezador 1 1 1

Man Controlar apoio 1 1 1

Man Ensacar apoio 1 1 1

Man Embalar apoio 1 1 1

Man Identificar e evacuar caixa 1 1 1

Totais % ocupagdo| 106% 94% 98% 100% 113% | 100% 96% 92%
169 149 104 106 89 79 76 73
WORK CONTENT| 2 QUANTIDADE A EQUILIBRAR 3 QUANTIDADE A EQUILIBRAR 4 'QUANTIDADE A EQUILIBRAR
a | NUMERO DE POSTOS NUMERO DE POSTOS NUMERO DE POSTOS
| 158,6 [TEMPO EQUILIBRIO IDEAL A 105,7 [TEMPO EQUILIBRIO IDEAL A 79,3 [TEMPO EQUILIBRIO IDEAL A

Figura 22 — Folha de equilibragens Faurecia

De notar que a equilibragem da linha também foi calculada para n-1 e para n+1, ou seja, para
2 e para 4 pessoas na linha. E uma norma Faurecia efectuar este calculo para fazer face a
possiveis variaces do cliente. Se este aumentar ou reduzir os seus pedidos a linha ja esta
preparada para dar uma resposta positiva a estas situacoes.

Os documentos do Standardized Work (Operacéo Standard, Tabela de Combinagédo de Tarefas

e Esquema Elementar de Tarefas) encontram-se no ANEXO E:

N3, visto tratar-se de documentagdo volumosa.

Standardized Work do B58
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3.3.2 Sistema JIT (Just In Time)

O sistema Just-in-Time, doravante designado por JIT, foi desenvolvido na Toyota Motor
Company, no Japdo, pelo Sr. Taiichi Ono. Pode dizer-se que a técnica foi desenvolvida para
combater o desperdicio. Toda a actividade que consome recursos e ndo agrega valor ao
produto é considerada um desperdicio. Dessa forma, stocks que custam dinheiro e ocupam
espaco, refugos e retrabalhos sdo formas de desperdicio e consequentemente, devem ser
eliminados ou reduzidos ao méximo.

Posteriormente, o conceito de JIT expandiu-se, e actualmente € mais uma filosofia de gestao,
que procura ndo apenas eliminar os desperdicios, mas também, colocar o componente certo,
no lugar certo e na hora certa. Os componentes sdo produzidos em tempo (Just-in-Time) de
atenderem as necessidades de producdo, ao contrario da abordagem tradicional de produzir
mesmo que nao seja necessario no imediato (Just-in-Case). O JIT conduz a stocks bem
menores, custos mais baixos e melhor qualidade do que os sistemas convencionais.

A principal caracteristica da filosofia JIT é trabalhar com a producao puxada (Pull System), ao
longo do processo. O material s6 é solicitado se realmente existe a necessidade da sua
utilizacdo. Percebe-se verdadeiramente um combate ao desperdicio, totalmente contraria a
producdo empurrada, na qual se acumulam stocks e custos para manté-los. Nos sistemas
comuns sdo aceitaveis certos niveis de refugo, setup, e quebras de maquinas como normas de
processo. O JIT questiona a melhoria das caracteristicas de processo, que 0s sistemas
tradicionais aceitam. Enquanto os sistemas tradicionais aceitam os stocks para encobrir 0s
problemas, no JIT os stocks sdo reduzidos justamente para se localizar e resolver 0s
problemas.

Como se pode observar na Figura 23 o stock e o custo que ele representa estad simbolizado
pela &gua de um lago, que encobre as pedras, que representam os diversos problemas no
processo produtivo. Desse modo, o fluxo de producdo, representado pelo barco, consegue
seguir o seu curso a custa de grandes investimentos em stocks. Reduzindo os stocks implica
tornar visiveis os problemas que, quando eliminados, permitem um fluxo mais suave da
producdo. A medida que estes problemas vo sendo identificados e eliminados, reduzem-se
mais os stocks, localizando-se e atacando-se novos problemas “escondidos”.

PROBLEMAS
refugos
Quetras

longos tempos de preparacao

Figura 23 — Esquema de um processo produtivo
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3.3.3 Sistema Kanban

Um ponto fraco dos sistemas de planeamento e controlo de producdo (Push System) é a
existéncia de uma previsdo em relacdo a procura, o que implica por precaucgdo a existéncia de
inventario.

O Kanban é um elemento de gestdo que funciona num ambiente JIT e permite o fornecimento
de pecas sem se basear em quaisquer previsdes mas, tendo em conta as necessidades reais que
existem. Assim, ndo se verifica quaisquer excessos de inventario em armazeém ou em curso de
fabrico.

O termo Kanban (Figura 24) é a denominagdo em Japonés para cartdo que corresponde a um
sinal visivel. E baseado num cartdo que comunica a necessidade (i.e. a procura) para trabalho
ou materiais da operacdo precedente. Cada Kanban corresponde a um lote de produto
acabado, que pode ser somente uma peca ou um conjunto de pecas.

Para controlar o movimento dos lotes ha dois tipos de Kanbans: Kanbans de producdo e
Kanbans de movimentacgéo ou logisticos. Esses cartdes sdo usados para autorizar a producao e
identificar as pecas em qualquer lote. O Kanban de producdo dispara a producdo de um
pequeno lote de pecas de determinado tipo, num determinado centro de producdo da fabrica.
O Kanban logistico autoriza a movimentagdo do material pela fabrica, do centro de producédo
que produz determinado componente para o centro de producdo que consome este
componente.

Figura 24 — Exemplo de um Kanban

3.3.4 Implementacéo do sistema Kanban no B58 N3

Um dos trabalhos realizados ao longo do Projecto em Empresa foi a implementacdo do
sistema Kanban na montagem tradicional, mais concretamente no B58 N3 (Figura 25). O B58
N3 é a designacdo de um produto (Apoio de Cabeca) para o veiculo Citroén Xsara New
Picasso.
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Figura 25 - Apoio de cabeca B58 N3

Para implementar o Kanban comecgou-se por quantificar o nimero de referéncias existentes na
linha. Como foi dito anteriormente, existem dois fluxos distintos de producdo no B58, o que
levou a efectuar um estudo para cada fluxo. E de realcar que o motivo para existirem dois
fluxos distintos na mesma linha deve-se ao facto dos produtos terem tempos de producéo
muito diferentes e uma cadéncia de pedidos bastante desigual. Dai que para obter melhores
produtividades foi necessario separar a linha em dois. De um lado colocaram-se as referéncias
de tecido e do outro colocaram-se o couro e 0 Alcantara (estes puderam agrupar-se na mesma
linha visto os tempos de producao serem semelhantes).

Antes da implementacdo do Kanban foi necessario calcular o nimero de lotes por referéncia.
Este calculo é efectuado através do tempo de mudanca de cada referéncia. No caso da linha de
tecido o tempo estimado para a mudanca de referéncia foi de 90 segundos. No caso do tecido
Misteco Matinal o seu Work Content € igual a 322,2 segundos o que implica que o tamanho
do lote seja igual a 4 caixas (Equacéo 6).

322,2s
90s

Numero de lotes = = 3,6 >4 caixas

Equacéo 6 - Célculo do numero de lotes

Uma vez que os calculos para o numero de Kanbans sdo idénticos, explicar-se-a
seguidamente o célculo do nimero de Kanbans somente para o tecido Misteco Matinal.

A férmula para o céalculo de Kanbans € a seguinte:

CMD «WC + SS
uc

N de Kanban =

Equacdo 7 — Formula de calculo do numero de Kanbans

Em que,
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CMD= Consumo médio diario de pecas
WC= Work Content da linha
SS= Stock de seguranca

UC= numero de pegas por contentor/caixa

De notar que o calculo do nimero de Kanbans é calculado por referéncia. No caso do fluxo de
tecido do B58 N3 existem duas referéncias distintas, o Misteco Mistral e o Misteco Matinal, o
que implica a aplicacdo da formula duas vezes neste fluxo.

No caso do Misteco Matinal os dados eram:
CMD= 410 pecas/dia

WC=322,2 s =0,0895 h

SS=1800 segundos = 0,5 h

UC= 3 pecas/caixa

410 = 0,0895 + 0;2 * 410
N de Kanbans = 3 =15,1=>16

Equacdo 8 — Célculo do nimero de Kanbans para o Misteco Matinal

Uma vez que o numero de Kanbans obtido é multiplo do nimero de lotes ndo foi necessario
fazer qualquer ajuste nesse sentido.

Apbs o calculo do nimero de Kanbans foi necessario definir um Shopstock (Figura 26).
Shopstock é um stock localizado na linha onde o cliente pode encontrar todas as referéncias
gue necessita, em qualquer altura. As referéncias ficam com locais dedicados, geridas por
FIFO (First In First Out). O objectivo do Shopstock é cobrir eventuais falhos que possam
ocorrer na linha de maneira a garantir a disponibilidade de cada referéncia enquanto se
resolve o problema.

Figura 26 - Shopstock
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Este Shopstock deve ter espago suficiente para cobrir todas as referéncias existentes na linha e
para cada referéncia cobrir os Kanbans. No caso do Misteco Matinal a Rack do Shopstock tem
de ter capacidade para 16 caixas que corresponde ao numero de Kanbans na linha.

Para o funcionamento do Kanban na linha a logistica tem um papel decisivo, pois é
responsavel pela gestdo dos pedidos do cliente e dos ciclos de recolha. A logistica apos
conhecer o seu consumo diéario vai langar os seus Kanbans (Kanban Logistico) no
sequenciador. O sequenciador ndo € mais que um quadro que contém os horarios de recolha
por parte do Picking (pessoa responsavel pelo abastecimento as linhas e recolha de produto
final) ao longo do dia de trabalho (Figura 27). Do lado esquerdo do quadro colocam-se 0s
Kanbans logisticos ja recolhidos ao longo do dia. Por sua vez, no centro assentam os Kanbans
que o Picking deve recolher a cada ciclo de recolha. Por fim, do lado direito situa-se a gestdo
dos atrasos, isto é, se por algum motivo a producdo ndo tem produto acabado na hora de
recolha o Picking pega no Kanban que esta em falta e coloca desse lado recolhendo o produto
acabado no ciclo seguinte.

Figura 27 — Sequenciador

Quando o Picking vai ao Shopstock retirar produto acabado, recolhe as caixas que lhe sdo
pedidas no sequenciador, e retira 0os Kanbans das caixas que vai recolher (Figura 28)

colocando os Kanbans na caixa de constituicdo de lotes (Figura 29). Esta caixa de
46



m Optimizag&o de processos e tempos de producéo

constituicdo de lotes contém todas as referéncias existentes na linha e, para cada referéncia
compreende espacgos para n-1 do lote previamente calculado. No caso do Misteco Matinal a
caixa de constituicdo de lotes tem 3 espacos livres, uma vez que o lote é constituido por 4
Kanbans.

jLen

Figura 29 — Caixa de constituicdo de lotes

Quando o operador do Picking verifica que ja ndo tem espacos para colocar os Kanbans, ou
seja ao quarto cartdo, pega nos quatro Kanbans e lanca-os na producdo. Para o efeito a
producéo dispde de um lancador (Figura 30). O lancador dispde de duas zonas vermelhas e
uma verde. A primeira zona vermelha indica que a producdo esta adiantada relativamente aos
pedidos, o que permite ao responsavel da linha (Supervisor) retirar operadores e coloca-los
noutras linhas. A zona verde significa que a producéo estéa a responder aos pedidos dentro dos
tempos estabelecidos. A segunda zona vermelha manifesta que ja existe muitos Kanbans
acumulados, ou seja, existem atrasos na producdo e que poderd ser necessario colocar mais
operadores na linha. Quando ndo existirem Kanbans no lancador, o que quer dizer que o
Shopstock esté& cheio, a produgdo para pois, caso contrario, estara a produzir para stock o que
é incorrecto do ponto de vista do Pull System.
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Figura 30 - Lancador

De salientar que para o bom funcionamento do sistema Kanban a Faurecia dispde de um stock
no armazeém para absorver variabilidades do cliente, designado por Poolstock. Este Poolstock
é calculado com base no histérico de pedidos do cliente e nunca deve exceder um dia de
produgcéo.

Outro dos locais onde foi implementado o sistema Kanban foi na montagem dos insertos na
estrutura plastica. Esta peca depois de montada é a parte onde encaixa a capa do B58
anteriormente costurada. Este posto de montagem (Figura 31) encontra-se atras da montagem
tradicional do B58 N3 e alimenta directamente a Rack de abastecimento da linha.

Figura 31 — Posto de montagem de insertos N3

Neste posto de montagem de insertos decidiu-se fazer um circuito dedicado de caixas, as
quais foram identificadas com um Kanban (Figura 32). O operador controla a producéo pela
sua Rack de evacuacéo, ou seja, verificando que quando a Rack ndo tem mais espago livre,
ndo terd caixas vazias para encher, devendo portanto parar a produgdo. De salientar que a
Rack de evacuacdo deste posto corresponde & Rack de abastecimento do B58 N3.
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Figura 32 — Caixa dedicada
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4 Outros trabalhos realizados durante o Projecto em Empresa

4.1 Implementacdo de manutencao de 1° nivel nalinha 4 (TPM)

A TPM (Total Productive Maintenance) € uma filosofia que tem como objectivo eliminar de
maneira sistematica e definitiva as causas das perdas de producdo devidas as maquinas, e por
conseguinte melhorar a fiabilidade e disponibilidade das instalagdes, contribuindo ao mesmo
tempo para uma melhoria de fluxo de producéo e da produtividade.

Os potenciais ganhos da implementacdo do TPM sdo multiplos:

Optimizacédo do capital: ao melhorar a disponibilidade de uma méaquina e ao prolongar
a sua duracdo util, permite reduzir os investimentos necessarios ao nivel da unidade de
produgéo.

Melhora da produtividade: este tipo de ac¢do permite reduzir, e inclusive eliminar, as
horas extras ou fabricar maior nimero de pecas para cobrir as avarias. Por outro lado
guando as maquinas formam parte de uma cadeia de montagem na qual intervém
varios operadores, qualquer paragem ndo programada obriga ao conjunto de
operadores a esperar e impede o ritmo normal de trabalho. A melhora da fiabilidade
das méaquinas nas maquinas tem efeitos significativos sobre a producao, e além disso
permite transformar a manutencdo correctiva em preventiva, 0 que se traduz numa
optimizagéo dos custos de manutencéo.

Melhoria de qualidade: as paragens ndo programadas geram frequentemente rejeitados
ou retrabalhos de pecas, por conseguinte, ao melhorar a fiabilidade de uma méaquina
melhora-se também a qualidade.

Responsabilizacdo dos empregados: uma TPM eficaz conduz uma importante
transferéncia de conhecimentos e responsabilidades dos especialistas (por exemplo
equipas de manutencdo) para os operadores aumentando a sua motivagdo e 0 seu
COmpromisso.

Uma das medidas aplicadas na linha 4, na parte da injecgéo, e no seguimento do TPM foi a
implementagéo de manutencdo de 1° nivel de moldes (Figura 33). Para o efeito foi criado um
armario com todas as ferramentas necessarias para efectuar este tipo de manutencéo.
Seguidamente foi dada formacg&o na Linha aos colaboradores por parte dos técnicos do sector
de moldes.
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Figura 33 — Armario de manutencao 1° nivel

Esta medida permitiu aos colaboradores uma maior autonomia e maior envolvimento, e
também gerou ganhos de produtividade uma vez que para reparar pequenas avarias deixou de
ser necessario ter que se esperar pelo técnico de moldes, reduzindo-se assim os tempos de
paragem.

4.2 Seguimento de TRS dalinha 4

O papel do TRS (Taxa de Rendimento Sintético) consiste em conhecer a taxa de utilizagéo de
um equipamento. Tem por principal objectivo os meios de tipo “capacitario”, ou seja aqueles
que por principio sdo concebidos para serem polivalentes a fim de serem solicitados o mais
possivel.

O célculo de TRS esta descrito na Equacéo 9:

TRS. = -N°depecas boas X Tempo de ciclo

Tempo de abertura

Equacéo 9 Célculo do TRS

Tempo de ciclo = melhor tempo possivel para completar um ciclo, respeitando os critérios de
qualidade.
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Tempo de abertura = tempo disponivel da maquina capacitaria (3 turnos*8horas)

Com o intuito de acompanhar a evolugdo da injeccdo da Linha 4 foi criada uma folha de
calculo que permitisse conhecer o TRS da linha e apontar as causas de ndo TRS. Essa folha

esta descrita na Figura 34.

TRS

Micro
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(TPM)
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Figura 34 — Folha de célculo de TRS e Causa de ndo TRS
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As principais causas de paragem de maquina (causas de ndo TRS) estdo agrupadas de 6
diferentes maneiras descritas na figura seguinte (Figura 35):

ANOMALIA ORGANIZACIONAL

/ Falta de aprovisionamento, falta de pessoal
PARAGEM DOS PROGRAMAS

/

Sub-carga, ensaios, manutencao programada, pausas, ormacae.

‘ MUDANCAS DE FERRAMENTA ‘

J [ AVARIAS (duragéo > 5 minutos) |
\ \ NAO QUALIDADE
Rejeitados, retoques

MICRO PARAGENS E DESACELERA(}OES

0 que resta quando deduzimos as outras 5 causas para o tempa de
1ber|um

T rrm<paxcunzm=s >

Figura 35 — Causas de ndo TRS

Apos a criacdo da folha foi explicado aos Supervisores o funcionamento e a importancia da
mesma, tendo posteriormente os supervisores dado formacdo na linha para o preenchimento
correcto das folhas de seguimento e explicado qual o fim das mesmas. As folhas de
seguimento (Figura 36) sdo umas folhas preenchidas pela producédo nas quais se inserem 0s
tempos de producdo e as causas de paragem para posteriormente poderem ser analisadas.
Estas folhas de seguimento ja existiam na linha, mas ndo eram devidamente preenchidas uma
vez que nunca se tinha feito uma analise tdo detalhada das mesmas.
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faurecia SEGUIMENTO DA PRODUCAO FABRICA GAP Data:
| PerEn. | Mudanga | Anomaia ~ R | Perag | Mudanga | Anomaiz ) P | PEE0 | Mudanga | Anomatiz ) R
Prod. Prog | Mald org Avarias Comentrios Pred. Frog | Malde o Avarias Comentarios Pred. Prog Molde o Avarias Comentirios
OEHOD 4H30 23H00
0EH30 15H0O 23Ha0,
aTHO 15H30 2900,
OTHF0 16HOD 24H30.
nsHoD 6H30 othog,
0EH30 1THOD 01HZD.
n3HOD 17H30 n2H00,
03HF0 13HOD 02H30,
10HO0 15H30 03HOO,
10130 10D )
1HOD A3H30 04HOD,
1HaD 20H00 T
12H00 20H30 D5HOD,
12H30 21Ho0 DEHE0,
13H00 ) o6HIO,
13H30 22H00
12H00 22H30
14H30 iHOD
Total Total Total
em:x: _A\Defra Temoo Ciclo | o pecas Boas Tempo Ul e"‘”’ _"“*“’3 Tempo Cicte | o pagas Boas Tempo Ul e"‘”‘: _"“*" 2| TemeoCilo | o pacas Boas Tempo Usl
30600 63s x = 30600 63s x 25200 63s x
TRS = Tempo Ciclo Standard x N* Pecas Boas x 100% TRS = Tempo Ciclo Standard x W° Pecas Boas x 100% TRS = Tempo Ciclo Standard x W° Pecas Boas x 100%

Tempo de Abertura

Tempao de Abertura

Tempo de Abertura

Figura 36 — Mapa de seguimento da producéo

Com a criacdo desta folha de céalculo houve uma notdria melhoria a nivel do conhecimento da

justificacdo de tempo perdido podendo-se assim eliminar muitas das causas de paragem.

Na linha 4 antes da criagdo da folha de calculo existiam cerca de 20% de n&o produtividade
que ndo estava justificada. Sabendo que o tempo de ciclo da linha era de 6,3 segundos e que a
linha funciona 24 horas correspondia a cerca de 2750 pegas perdidas injustificadas. Apds a
criacdo desta folha e 0 seu acompanhamento estes 20% néo justificados passaram para 5% o
que corresponde a 686 pecas. Estes numeros denotam de facto o impacto que teve a criagdo da
folha de célculo e o posterior acompanhamento.
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De notar também que o melhoramento do TRS ndo € pontual, trata-se de uma progressao
continua (Figura 37), estd em constante mudanca e hd sempre pontos que podem ser
aperfeicoados.

MEDIGAO DO TRS

REALIZAGAO DO ANALISE DO
PLANO DE ACGAO NAO-TRS

ESTABELECIMENTO DE PLANOS DE
ACCOES

Figura 37 — Circuito de melhoramento do TRS

4.3 Alteragcdo de Layout na UAP 3

A UAP 3 (Unidade Auténoma de Producdo) foi criada em Janeiro sendo responsavel pelo
corte e pela costura que se encontra na fabrica Faurecia Corte e Costura. A Faurecia
Moldados dispbe de um espaco alugado na Corte e Costura e foi nesse mesmo espaco que se
efectuou uma mudanca de Layout. Comegando como ponto de partida do Layout existente (

Figura 38) percebeu-se que com algumas alteracGes se poderia ganhar algum espaco que é um
recurso escasso na fabrica. Apds varios dias de alteracdes em CAD chegou-se ao Layout novo
(Figura 39). Uma das alteracGes a efectuar consistia em desmontar todas as Racks de
evacuacao existentes nas células de costura, visto ter-se definido um novo método de recolha
de produto acabado.
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Figura 38 — Layout inicial

Figura 39 — Layout final

Para efectuar a mudanca de Layout foi necessario aumentar os niveis de stock para que a
paragem de producdo ndo afectasse os clientes. Com a quantidade de stock alcancada
efectuou-se a mudanga de Layout. Esta mudanca implicou um esfor¢co enorme de todos os
colaboradores uma vez que a alteragdo foi considerdvel. Foi necessario retirar todo o Zoning
existente no chdo pois as células iam ser todas alteradas. Depois de realizado este primeiro
passo passou-se a parte de mover as maquinas. As primeiras maquinas a serem movidas foram
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as prensas Visto serem a de maior dimensdo. Apés a colocagdo das prensas no lugar definido
alterou-se o restante. Com todas as maquinas colocadas nas células foi necessario efectuar
novo Zoning e efectuar a aplicacao da ferramenta 5S (Figura 40).

Figura 40 — Aplicacéo dos 5S

Com as maquinas todas ligadas e as células todas delimitadas deu-se por concluida a mudanca
de Layout.

Como principais resultados da mudanca de Layout destacam-se 0s seguintes:

Substituicdo das Racks dos produtos finais e caixas vazias (economia de espaco);
Substituicdo dos quadros GAP antigos (melhor aproveitamento de espaco);

Aumento da area destinada a producéo, em relacéo a situacdo inicial;

Criacdo de 6 novas células de producdo destinadas a aumentar a capacidade da UAP 3;
Limpeza do Zoning antigo e colocacdo integral de novo Zoning (foram gastos cerca de
500 metros de fita de Zoning);

Limpeza profunda das células de producdo, incluindo as maquinas de costura e 0s
postos de controlo final;

Reequilibragem das células 23-11 e 23-12, resultando na unido das células.

Os ganhos alcangados com esta mudanca estdo descritos na Tabela 3:

GANHOS

Anterior Actual | Dif. iGanho
Area ocupada (m2) 464,7 359,6
Namero de Células 11 16
Mao de Obra Directa/Turno {max) 45 67
Euros (€) 25093,8 19418

Tabela 3 — Ganhos obtidos com a mudanca de Layout

57



@ Optimizag&o de processos e tempos de producéo

Foi de facto um ganho de extrema relevancia para o Grupo Faurecia em geral e em particular
para a Faurecia Moldados.

Figura 41 — Duas das cinco células ganhas

4.4 W91 Dormant

O W91 Dormant € um projecto de montagem tradicional e que tem como cliente final o novo
Renault Laguna.

Nesta linha de montagem (Figura 42) a produtividade era inicialmente muito baixa. Com as
equilibragens previamente efectuadas a linha tinha como objectivo produzir por hora 34 pecas
(num “Mix” de referéncias) e 0 maximo que a linha estava a conseguir efectuar era de 17
pecas/hora. Era assim necessario seria necessario fazer um acompanhamento na linha ja que
havia um sério risco de falhar os pedidos do cliente. Para contrariar esta tendéncia foi
efectuado um levantamento de todas as variabilidades da linha e percebeu-se que de facto a
linha tinha potencialidade para atingir os objectivos propostos mas que necessitava de algum
apoio e de alguns melhoramentos. Foi necessario executar novas equilibragens e efectuar todo
o Standardized Work para a linha. Depois deste trabalho concluido foi preciso perceber em
que operacdes é que os colaboradores tinham maior margem de progressao e tentou-se afecta-
los a essas operagdes. ApoOs esses ajustes registaram-se varios tempos das diversas operacdes
para perceber qual era o colaborador que estava a ser o Bottleneck do fluxo. Foi a esse mesmo
colaborador que foi efectuado um maior acompanhamento no sentido de perceber as suas
dificuldades e, com algumas indicacBes e préatica, conseguiu-se melhorar os seus tempos
substancialmente.
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Figura 42 — Linha de montagem do W91 Dormant

Percebeu-se também que num dos pontos da linha onde também existiam variabilidades era
no posto de controlo final dado que, as etiquetas a colocar nas pecas estavam misturadas, e 0
operador cada vez que necessitava de uma etiqueta tinha de a procurar. A solugédo encontrada
foi a de colocar um computador na linha (Figura 43), com um software apropriado, com o
intuito do operador clicar no ecra e sair a etiqueta desejada na impressora.

Figura 43 — Computador inserido na linha do W91 Dormant

Com a implementacdo deste computador e do respectivo software na linha foi possivel ganhar
cerca de 10 segundos por pec¢a, 0 que é de facto consideravel pensando num dia inteiro de
producéo.

Outro problema que se verificou na linha foi no posto de controlo final, mais concretamente
no controlo das referéncias de couro. Por vezes o couro necessita de receber calor na operagdo
de controlo final para perder o aspecto rugoso e ficar esticado. Na linha ndo existia nenhum
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soprador, tendo os operadores de se deslocarem a outras linhas sempre que necessitassem de o
utilizar, o que de certa forma prejudicava também o normal fluxo produtivo das outras linhas.
Além disso, 0 espaco que era necessario percorrer implicava uma perda de tempo
consideravel. Foi necessario entdo colocar um novo soprador na linha.

Os colaboradores do W91 Dormant também se deparavam com o problema de falta de
componentes e de caixas vazias para evacuacdo. Falou-se com o departamento de logistica
para se tentar perceber o que de facto se estava a passar e prontamente a logistica efectuou o
levantamento da situacéo e tentou minimizéa-la.

Apds alguns dias de acompanhamento na linha e a elimina¢do de varias variabilidades
finalmente a linha conseguiu chegar as 34 pecas/hora e com isso ter capacidade de resposta
aos pedidos do cliente.

Conseguiu-se eliminar as horas extras que muitas vezes eram necessarias para combater a
falta de produtividade. Passou-se de um ambiente um pouco tenso na linha para um ambiente
mais calmo no qual cada colaborador ao seu ritmo conseguia corresponder ao que lhe era
exigido sem ter de trabalhar a um ritmo exagerado.
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5 Conclusdes e perspectivas de trabalhos futuros

Como descrito durante o relatério o Projecto em Empresa decorreu em varios pontos da
Faurecia Moldados mais concretamente nos projectos destinados a UAP II.

Uma das acc¢des mais importantes no decorrer do Projecto em Empresa foi a implementacao
do sistema Kanban no B58 N3 e espera-se de futuro continuar a implementacéo deste sistema,
inicialmente em todas as linhas que dizem respeito & montagem tradicional, nomeadamente o
W91 Dormant e o PQ24, e posteriormente a seccéo de corte e costura da UAP II1.

O Projecto em Empresa foi extraordinariamente Gtil e valioso, na medida em que permitiu
consolidar os conhecimentos adquiridos ao longo do percurso académico. Durante estes cinco
meses foi dada a oportunidade de ingressar num grupo sélido como é o da Faurecia e perceber
0 qudo dificil é o dia-a-dia num ambiente industrial, principalmente quando se trata da
inddstria automovel.

Permitiu ao aluno contactar com diversas ferramentas principalmente ferramentas de melhoria
continua (Kaizen) e perceber que todos os dias surgem situaces novas sendo necessario
reagir com rapidez para as ultrapassar. Percebeu-se também que o espaco é um dos grandes
problemas da actualidade e que qualquer espaco ganho, por menor que pareca, € de extrema
relevancia para os resultados operacionais do grupo. O ambiente de trabalho é também um
factor muito importante para a satisfacdo dos colaboradores e consequentemente, para a
produtividade da empresa.

Foi de facto gratificante poder realizar o Projecto em Empresa num Grupo destas dimensoes e
com uma equipa tdo coesa como a que foi encontrada pelo aluno.
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ANEXO A: Certificado de participacao no FES GAME
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ANEXO B: Certificado de participacdo na formacado de tempos e métodos
— Avaliacédo de Perdas e Produtividade
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ANEXO C: Relatorio de integracdo no Grupo Faurecia
12 Semana

A nossa integragcdo comecou no dia 3 de Setembro na FAURECIA Moldados sendo recebidos
pela Anabela Teixeira (Recursos humanos). O primeiro dia foi dedicado a acgdes de formacéo
nas quais tivemos uma primeira abordagem sobre o grupo FAURECIA. Estas acc¢des de
formacgdo incidiram nos seguintes pontos: histéria do grupo, normas, regra, projectos,

volumes, nomenclaturas, pessoal, clientes, fornecedores e sistema produtivo da FAURECIA.

No dia 4 de Setembro tivemos o primeiro contacto com as linhas de producdo. Comeg¢amos
pela linha 4. Esta linha contém 3 GAPS, uma de costura, uma de injeccdo e uma de controlo
final. Principidmos por visualizar a GAP1 (costura) onde a Catarina, GAP Leader nos
explicou o funcionamento de toda a GAP e nos mostrou alguns possiveis defeitos existentes
nas pecas. Passando depois para a GAP2 (Injeccdo de espuma) o Vasco (supervisor da linha 4
no turno da manha) explicou-nos o funcionamento da mesma. Ap6s uma primeira analise da
nossa parte constatamos que esta GAP tem uma eficiéncia elevada e que também, uma vez
que é muito automatizada, tem que ser ter grande atencdo aos parametros de funcionamento
pois pequenas oscilacdes as condi¢bes naturais de funcionamento podem originar pecas
defeituosas. Por fim estivemos na GAP3 (controlo final) onde a Anabela (GAP Leader) nos
mostrou como analisar defeitos e também como os corrigir (sempre que possivel).
Constatdmos que os clientes sdo extremamente exigentes no que respeita a qualidade e que é
dificil analisar os defeitos a quem néo esta dentro do assunto visto que para n6s a maioria ndo

eram perceptiveis.

Ja na linha 7 verificamos também o sistema produtivo, em tudo igual ao da linha 4, a
excepcdo do modelo de pegas a fabricar. Nestas linhas as GAP Leaders estavam bastante

ocupadas e nédo tiveram muita disponibilidade para nos dar atengdo. De qualquer maneira
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nesta linha estivemos a colaborar e a nossa fungdo foi virar as pegas do avesso apds feita a

costura.

Na linha 8, também esta semelhante as anteriores, estivemos a colaborar sendo 0 nosso
trabalho o controlo final, limpando restos de espumas com uma escova de dentes e alcool. De
notar que apds a nossa limpeza as pecas eram sempre revistas pelos colaboradores da linha
visto, a nossa experiéncia minima e podermos deixar passar algum defeito. Outra das funcdes

por nos desempenhada nesta linha foi a de colocar insertos antes da operacdo de enchimento.

Durante este dia 4 fomos apresentados aos diversos colaboradores da FAURECIA moldados

0s quais foram bastante receptivos e acolhedores.

O dia 5 de Setembro foi iniciado pela visita a linha 6, considerada a linha modelo da fabrica,
onde acompanhamos o colaborador Caruncho (Supervisor da linha 6 do 1° turno) que nos
explicou a diversas GAP’S que a linha contém. Verificamos que esta linha dispde de sistemas
Kanban e Poka-Yoke e que é usado um sistema de produgdo que se aproxima muito do
conceito JIT (Just In Time). Na parte de injeccdo foi-nos informado que o tempo de ciclo por
peca € de 20 segundos e que, apesar de o robot ter capacidade para operar com menos tempo
de ciclo ndo é viavel a sua diminuicdo pois surgirdo problemas de qualidade provenientes de
um mau arrefecimento. Nesta linha houve também a oportunidade de colaborar estando a
virar pecas do avesso, operagdo esta que ndo sendo de dificil execugdo tem alguns “truques”
principalmente quando o material é couro que por ser mais rijo tem de se ter alguns cuidados

especiais para garantir que posteriormente ndo existem problemas de enchimento.

Na parte da tarde do dia visitamos as linhas 1,3 e 5.A 3 é de ferroviarios e a 1 e 5 séo de
espumas para assentos. Estas linhas 1 e 5 sdo automatizadas sendo o enchimento efectuado
por robots. De qualquer maneira requerem alguns colaboradores para preparacao dos moldes e
desmoldagem. Observamos que nestas linhas os colaboradores ndo sdo muito antigos, visto
ser um trabalho duro uma vez que a temperatura dos moldes ronda os 65 graus centigrados. A
visita a estas duas linhas foi acompanhada pelo colaborador Rui Nogueira o qual, nos
explicou todos os parametros do processo, inclusivamente pudemos assistir a uma troca de
moldes. De notar que esta troca foi efectuada durante a pausa para lanche dos colaboradores

para ndo se perder capacidade produtiva na linha.
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No dia 6 acompanhamos o departamento de logistica. Iniciamos por assistir ao TOP5, o que
deu para ficarmos com uma percepcao de que o ritmo na logistica € bastante acelerado e que
existem sempre problemas a resolver quer sejam de fornecedores, internos ou de clientes.
Apds a reunido TOP5 fomos visitar os armazéns da fabrica. Comegamos pelo 10 que € o
armazém destinado a recepcao de material aos fornecedores, € aqui que se inicia todo o
sistema produtivo da FAURECIA. Depois foi-nos explicado o armazém 20 que é toda a
producdo e por fim fomos conhecer 0 armazém 30 que é 0 armazém de expedicdo. Esta visita

foi-nos explicada pelo colaborador Antonio (supervisor da logistica do 1° turno).

Da parte da tarde voltamos a linha 4 com a Belém, supervisora do 2° turno da linha 4, e esta
fez-nos mais um alerta para os problemas que podem surgir nos moldes que podem parar a
producdo dando-nos o exemplo de uma ma calibracdo dos sensores. Depois disto fomos com
a Monica (supervisora da parte manual do 2° turno) e esta explicou-nos as pecas que ali se
fazem (Dormants e encostos de cabega). Ficamos a saber que os Dormants s&o um projecto
novo (W91) e que ainda tém poucos colaboradores neste momento a desenvolver este

projecto.

Neste dia tivemos também da parte da manhd um simulacro de incéndio na fabrica o qual
apos falarmos com a Sara (responsavel pela higiene e seguranga) correu dentro das
expectativas.

No dia 7 estivemos no corte e costura pertencentes a UAP2 acompanhados pela Alcina
(supervisora do corte do 1° turno) e pelas respectivas GAP Leaders. Ficamos a conhecer a

maquina de corte bem como o seu funcionamento e também as 6 GAP’S da costura.

Na parte da tarde fizemos uma visita a sala de formulagdes, quadros eléctricos, cérebros dos

robots sendo 0 nosso guia o colaborador Madeira.

No final do dia tivemos uma pequena reunido com 0S nossos respectivos orientadores para

planear as nossas tarefas futuras.

22 Semana

No dia 10 iniciAmos um Workshop que durou até ao dia 12 o qual tinha como objectivo
melhorar a qualidade e consequentemente a produtividade. Este Workshop foi efectuado na

fabrica de corte e costura e visava 0 T7 (novo modelo) o qual, consiste em assentos e encostos
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para 0 novo Peugeot 308. Neste projecto depararam-se com alguns problemas de qualidade
tendo em conta e exigéncia do cliente. Dai a criacdo de equipas de trabalho para estar nas
diversas GAP’S a verificar os principais problemas e a tentar elimina-los. Utilizdmos a
metodologia dos 5S a qual se rege pelos seguintes principios: Eliminar, Ordenar, Limpar,
Normalizar e Respeitar. Foi feita também uma contagem de tempo que cada operagdo demora
a ser efectuada e tentou-se fazer uma equilibragem para um melhor funcionamento do
processo alcangando ganhos na ordem dos 21%. De salientar que com uma nova equilibragem
inicialmente se perde alguma produtividade uma vez que tem que haver uma nova adaptacédo

dos colaboradores as suas tarefas.

Apo6s este Workshop concluimos que com pequenas alteracbes se pode aumentar
significativamente a produtividade e até mesmo melhorar os niveis de motivacdo dos

colaboradores.

O dia 13 de Setembro foi dedicado a uma ac¢do de formacdo que consistia na Anélise de 1
posto de trabalho. O formador foi 0 Eng.° Fernando Mata da Renault C.A.C.I.A. Aprendemos
que todos os esforgos de uma fabrica convergem para o posto de trabalho, desde a qualidade a

engenharia, pois € neste que se realiza o valor acrescentado.

A verificagdo de um posto de trabalho tem como objectivo corrigir, melhorar, estandardizar,
etc. Para se conseguir este objectivo tem que haver previamente uma referéncia ou um termo

de comparacao.

ApO6s uma parte teérica fomos para as linhas analisar 5 pontos, sendo estes os seguintes:

e Observacgdo dos 7 desperdicios

e Analise de sequéncia operatoria

e Analise dos deslocamentos dos colaboradores na linha
e Analise ergonomica

e Analise as operacdes ciclicas.

Estas observagbes ajudaram-nos a perceber que existe tendéncia para que tudo que o0s
colaboradores facam na producdo seja de valor acrescentado, ou seja, que o cliente esta

disposto a pagar por isso.
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De realcar que esta accdo de formacdo é constituida por 4 sessdes sendo esta do dia 13 a

primeira.

Por fim, no dia 14 iniciamos ja a nossa integracdo nos devidos postos que ocuparemos
futuramente acompanhando o Eng.° Marco Marques durante este dia. O dia foi dedicado a
resolver problemas inesperados como a avaria da maquina de corte e 0 mau funcionamento de
um ventilador. Dedicamos também o dia a efectuar estandardizar uma GAP fazendo Zonings

e identificando os diversos postos de trabalho da mesma.

Nota Final

De notar que me parece que este periodo de integracdo inicial foi extremamente util e
necessario para a nossa integracdo havendo no entanto alguns handicaps essencialmente no
processo produtivo visto que, com alguma frequéncia ocorreu que os colaboradores nédo
dispunham de tempo para nos dar mais informagdes, que de certa forma eram essenciais para

um maior aprofundamento de conhecimentos.

Por tudo isto e pelas notas que ao longo destas duas semanas fomos tirando e ainda mais pelas
conversas e conselhos dados pelas pessoas que ja trabalham nesta fabrica, alguns, ha bastante
tempo, pensamos que a nossa introducdo ao Grupo FAURECIA em geral e a8 FAURECIA
Moldados esta a ser francamente positiva e motivadora, pelo que deixo aqui 0 meu aprego e
agradecimento pelo vosso esforco em fazer com que este Projecto em Empresa seja uma

mais-valia para n6s em particular e também para a FAURECIA e seus colaboradores.
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ANEXO D: Operacdes Standard

Deogwme Mo
| faurecia| OPERAGAO STANDARD gl B0 ot
darep oo | Ligar Maquina Costura | urea. Sl N
No. Operagio 4-SEGURANGA | $=QUALIDADE | @ =Dica | o™ Esbogos | Fotos / etc.
1.1 Colorar squiha na maquina de costura
1 Colocar Agulhal Verificar| # |;; wﬁu mn;u'-:“ e
Guia + IUsar chawe umbaako 1.5 mm
Escala 150 mm validada
21 Verificar se  linha de canela e318 devidaments colocada & & a indicads para &
" operagio 3 ser realizada.
2 |Verificar Linhas L 3 Varificar ge linha da squiha esti enfiada @ 5e & 3 indicada para 3 operagic 3
sef nealizada
. 14 Lingas Mbcjuina de costura
3 |Ligar Maquina L I St e e s
Haborads | Al T Aprovada  [feestmsiis Inpegapnp Ao Bip Comirmiags Fpspameny:
[or— [r— [— QUALIFICADD I-'m::nndl-ll.}1rmln:l'ud.h’k e g dor parimeTos serian
Fl.l"ll'-\'-lG F.lr??m Pl - L Wlh:j‘mmliﬂﬂplﬂ*l;l.l:l i dhras i
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TAUSFE-281 Iy Documero No
faurecia] OPERAGCAO STANDARD ety | P Frp—
ppecis opersio | Ligar Maquina AIRBAG | ums el ! 14
No. Operagio 4= SEGURANGA | @=QUALIDADE | @ =DicA | ™™ Esbogos / Fotos / ete.
’ 1.1 Colocar aguiha na -.iquim de costura
1 |Colocar Agulha + hacdiprsiodinratond 7oty
|Escala 150 mm vaidada

2 |Verificar Linhas

#

operagao a ser realizada

sef realizada

2.1 Verificar se a Bnha de canela esta devidamente colocada e & a indicada para a

22 Veriticas se linha da aguiha estd enfiada e se é a indicada para a operagio a

3 |Arranque Maquina

12 Premir botdo para inicia PC
33 Ligar miquina costura
14 Ajustar tampo da miquing em altuea

11 Rodar botdo para a posiclo 1 para igar Hardware

4 |Arranque de Software

4.1 Fazer login de operador.

4.2 Verificar se 0 software emite lguma mensagem de erro

Elaborado Azzmwmen Doy Verificada | Arosvesn Aerovado AsewsiOis [ODERADOR | Armwetwwbve i Corformdade Equpanens:
Norre Nome: Nore QUALIFICADO EMoaso 3 N30 cOMoimadate de agum 003 pat MTwinds detal
- Saparvison Maruneng 5o, Alera)$o G0 parSmenos 56 deve ser

Funglo o Funglo Noene ecmiady fot prszoys Uit acys
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A . _ Dcsarnans e,
| faurecia|  OPERAGAO STANDARD LR | e o
;] N . = A Posio P
taFeca oesio | Desligar Maguina Costura | L Franane A T
No. Operacio o= SEGURANGA | 4= QUALIDADE | @ =DICA Tempos: Eshogos | Fotas | ete.
1 DES“QE( Haqulna ’ 1.1 Desligar Maguina de costura, rodar botio para a posicha 0
. 2.1 Retirar aguiha da maquina de costura,
2 |Retirar Agulha @ | a chave ambrabo 1.5 em
3 Limpa_r ‘ Mo final do turno sequir operagio standard gama de limpeza
Elsharadn FAzzeateaiiob Verlficade AzwetniDaty M AamwstnrniDwiy OPERADOR Azwatnnive ij
= b i GUALIICADO epervaat Mancusngbo. Aner oo e o B o6 v st
Fangaz Fungan Fungao Home: JIHINMEH:lquHMF:Jﬂ.ﬂ
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[faurecia] OPERAGAO STANDARD rssann | e oot

Nivel reviz3o;
Nimerg . B - u o Posio Pagina
63 Peca operscio | Desligar Maquina AIRBAG | unha: Trabaho w | 1M
o Tempos:
No. Operagao +: SEGURANGA = QUALIDADE . = DICA Esbogos / Fotos / etc.
1.1 Fazer logout software
1 Desligar Software 1.2 Encerrar Computador
1.3 Rodar botdo para a posigio0 para desligar Hardware
2 Desligar Méquina 2.1 Desligar Maguina de costura, rodar botio para a posicio 0
3.1 Retirar agulha da maquina de costura,
3 Retirar Agulha Usar chave umbrako 1.5 mm
4 Limpar No final do turno seguir operacio standard gama de limpeza
Elabﬂrﬂdo AscinaturalData veriﬂﬂadﬂ AscinaturalData ﬁprﬂ‘\"ﬂdﬂ AscinaturalDaka OPEMDDR AzcinaturafData Néﬂ Cﬂ'b'l'ﬂcace ECJ pamenio:
Nome: Mome: Mome: QUALIFICADD Em caso de ndo conformidade de algum dos pardmetros alertar
" - " Supervisart Manuteng3o. Alterag3o de parimetros 56 deve ser
FungZo: Fungo: Fungo: Nome: efectuada por pessoas qualificadas.
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= . _ Docummens Mo
| faurecia| OPERAGAO STANDARD L | ree el
Hil - Posio Fagna
42 e cperzcia | Desligar Maquina Costura | Lens: Tt 1N
T n
No. Operacgdo - SEGURANGA | = QUALIDADE | @ - DICA e Esbogos / Fotos / et.
1 D "gar “aquina ‘ 1.4 Desligar Miguina de costura, rodar botdo para a posicho 0
. 2.1 Retirar aguiha da maquina de costura,
2 |Retirar Agulha @ |77 sarchave umbrako 15 mn
Limpar Mo final do turne sequir operagio standard gama de Bmpezs
pa
Elaborads T Verificads i pytenliag Aprovado Asiwasiton | OBERADOR [rrET—"T— Mao Corformciads E gapamens:
Wome: Mome Pome QUALIFICADD Em csen de n conhoemidyds de Sum 4o pu bmetros skt
= = = Bupervison Manuteng oo Bleragio de pa Smeras 56 dese so
:"'g'm Fll'l;ﬂl F"'F’ Miome IFJ:MJHIEEI'IunHmﬁ:ldl:
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P8, Documenso No.
[faurecia]  OPERAGAO STANDARD o =
Nomera Pos Pigna
bapar operscke | Arranque Maq. Inj. Linha 2 | tess heoed w:| 11
Tempos:
No. Operacao = SEGURANCA | €= QUALIDADE | @ =DICA Esbogos / Fotos / etc.
1 Verificar as prossées . 1.1 Verificar pressio do Poliol: 3£ 0,1 bar
dos tanques 12 Vesificar presso do Isocianato: 24 0,1 bar
2 |Verificar ar de nucleagdo| § |21Paametios: 23% + 2%
3 ugar botdes de . 31 Ligar botdo centralina oleodin
arranque 32 Ligar botao marcha de alta pressao
4.1 Verificar temperatura de Poliol: 302 3°C
4 |Verificar temperaturas | &
4.2 Verificar temperatura de Isoclanato- 30£13°C
5 |Fazer recirculagio @ (5.1 Fazer recircutagso no indice 100
6.1 Verificar a pressao de Poliol: 200 £ 10 bar
6 Verificar pressdes da *
maquina
6.2 Veriticar a pressio de Isoclanato: 180 £ 10 bar
71 Vesificar débito de Poliol- 921 2 giseq
T |Verificar Débito &
72 Vesificar débito de lsocianato: 57 £ 2 giseg
Elaborado Asswwrar Dwty Verificado Asswaterwlialy m AsswararuDuty OPERADOR Ascwatewlaty
Nome Nore Nome QUALIFICADO Emcnoao:-‘ua " A.‘ do_-y:ndo.l, . A“::d'
r~ 8 Akecagho de p 0 et
Fuscdo Fargdo Fuiko Noe olecluo;..EI::::n isbticadss
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' M Documento No.:
lfal.l recla] OPERACAOQ STANDARD | i Moldados Nivel revisio )
Operador Operagdo Gama Limpeza Didria Linha: Foso Pagna "
P peracs pez ) Trabalho Mo
No. Operagao o= SEGURANGA | {)= QUALIDADE | @ =DICA T;‘-n“]‘ill’]" Esbogos / Fotos / etc.
1 Arrumar Local de Trabalho <> Arrumar local de frabalho. Cada lugar para uma coisa e cada coisa no seu lugar.
(Diaria -Fim do Turno)
<> Redrar agulhas.
o |Usar oculos de protecgio.
9 Limpar Maquina de Costura
(Diaria -Fim do Turno) <+ Limpar com ar comprimido a ona da langadeira.
<= Lubrificar a langadsira com dieo.
<> |impeza do tampo da maquina com ar comprimido
<= |ngpeccionar fugas de ar. Se exisirem, preencher pedido de manuiencdo (P.1). @,
<= Limpar com vassoura o chdo do local de frabathe: ‘J/
3 Limpar o Chao - Debaixo da maquina de costura e em redor do posio de frabalho
(Diria -Fim do Tumo) o |Néo use ar comprimiv
<+ Apanhar o lixo com o apanhador e deposiar no Calxoie para o efein.
4 lepar Lampada < Linparomnodesperdidaop-édalﬁmpada.@
(Semanal - Fim do turno)
5 Lim par Contentor Vermelho <= Limpar com desperdicio a sujidade e o pd do contenior vermehe. @
(Semanal - Fim do turno)
6 Esvaziar Residuos <> Esvaziar residuos no cenire de recolha. .
(Diaria -Fim do Turno)
Elaborado AszsinaturalData Verificado AszzinaturalData ﬁﬂl’ﬂ'\"ﬂdﬂ' AszzinaturalData OPERADOR AszzinaturalData Nao Conformidads mm:
Nome; Nome; Meme: QUALIFICADO
Fungn: Fungn: Fungo: Nome:
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Optimizag&o de processos e tempos de producéo

ANEXO E: Standardized Work do B58 N3

- - Documenio No.:

l faurecia ] OPERACAO STANDARD rursssanos | rene | Moldados C&C |~

Nimero . . o Posio Pagina

daboga | Diversos |Nomeds Peca B58 N3 tecido Linha - Costura Trabaiho o | 13

- T :
No. Operagio - SEGURANGA | €= QUALIDADE | @ =DICA Fmpes Esbogos / Fotos / etc.
1.1 Unir base com furos(B) ao tampo fraseiro(A). Fotos
1 Unir pega com furos ao tampo Nos tecidos AREA, vernficar o sentido do pelo.

traseiro

Mag_: 1 agulha; Agulha: 100; Remate: Inicio & fim (3 pontas);

Pontos/cm: 2,5 +/-0,5.

2.1 Unir recorie(B) ac tampo ceniral(A).

Sentidodopelo

2 Unir recorte frontal ‘ Nos tecidos AREA, veriicar o senfido do pelo (Veriicar folos ao lado)
Maq.: 1 agulha; Agulha: 100; Remate: Inicio & fim (3 ponios); Pontos/em: 2.5 +- 0.5.
Alinhamento
das picas
3 Auto-Controlo . 4 5mm [+~ Desalinhamento
1mm}) max. 2mm

(aceitavel numa
pica porcada
costura)

Desnivelamento
maximao 1mm

> T

Unir Laterais ao tampo

4.1 Unir 12 Izteral(C) a0 ampo(BA).
4.2 Unir 22 lzieral(D) a0 tampo(BA).
Mos tecidos AREA, veriicar o senido do pelo.

Maq.: 1aguiha; Agulha: 100; Remate: Inicio e fim (3 ponios); Ponfosfem: 2,5 /- 0,5.

Taldo de Alinhamento
costura das picas

BordoaBordo

5 Auto-Controle ’
Desalinhamento
mazx. 2mm .
(aceitdvel numa an;;;;eola%]%epnm
pica porcada
@ costura) B r
Elaborado Aszinatural/Diata Verificada | “esinataraiData Aprovado AssinaturaiDats | DERADOR AssinaturalCaka MWEn Conformidads produto:
Mome: MNome: MNome; QUALIFICADO Contentar para introduzir rejeigdes. Registar os defeitos na folha
- . . - para o efeito . Se 3 ou mais rejeigies com o mesmo defeito
Fungao: Fungsc: Fungao: Nome: alertar o Leader Equipe,
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Optimizag&o de processos e tempos de producéo

- ~ Documento No.:
l faurecia ] OPE RAC AO ST AN D ARD FAU-F-PSG-241.03 | Fibrica: Moldados C&C T
Nimero : ’ s Posto Pagina
da Peca Diversos | Nome da Peca B58 N3 tecido Linha: Costura Trabakho 2l 3
No. Operacio o= SEGURANGA | =QUALIDADE | @ =DicA  |"*™* Esbogos / Fotos | etc.
@ 6.1 nir tampo frontal a0 tampo raseiro. Fotos
6 Unir parte frontal ao tampo b0 ckdoe AREL. vy e do ek representativas

traseiro

Maq.: 1 agulha; Aguiha: 100; Remate: Inicio e fim (3 ponios); Ponfos/em: 2,5 +/- 0,5.

7 Auto-controlo

Taldo de
costura

Alinhamento das
picas

‘},_r;mm (aceitdvel numa

(+-1mm) pica por cada
costura)

® )

Desalinhamento
méx. 2mm

8 Controlar avesso da capa

4.5mm (+-
1mm)

Desalinhamento
max.2mm
(aceitavel numa

BordoaBordo
E ' -

Desnivelamento

méximo 1m
i 1

9 Virar capa

9.1 Virar capa para o lado direfo.

al

78

: : : s 10
1 0 Observar e encaixar espuma 10.1 Redrar rebarbas da espuma e encaixar estruura plasica na espuma
Elaborado AzzinaturalData Verificado AzzinaturalData Aprovado AzzinaturalData OPERADOR AzzinaturalData Nao Conformidade mm
Nome: Nome: Nome: QUALIFICADO Contentor para introduzi rejeigdes. Registar os defeitos na folha
Fungé()' Fungé()' Fun;éo' Nome: para o efeito.. Se 3 ou mais rejeigdes com o mesmo defeito
ngao: 3 ; ; alaitar g Leader Equioe



@ Optimizag&o de processos e tempos de producéo

[faurecia| OPERAGAOSTANDARD | e | e | Moldados C&C [“imre

Nimero , . o Posio Pagina
daPega Diversos | Neme da Paca B58 N3 tecido Linha Estofagem ~rabao o 3,’3
3 T H
No. Operagio o= SEGURANCA | #=CQUALIDADE | @ =DicA | Eshogos / Fotos / etc.
, o . Fotos
1 1 Vestir espuma com capa 11.1 Vesir apoio com capa e ajusia-la representativas
1 2 Encaixar capa e fixa-la na parte 12.1 Encaixar capa na parie fronal do apoio.

fraseira 12.2 Fixar capa na parie fraseira do apoio.

13.1 Fixar capa na parke fronial do apoio.
13.2 Fixar capa na 12 laieral frontal do apoio
13.3 Fixar capa na 22 laieral fronial do apoio

1 3 Fixar capa na parte frontal do
apoio

14.1 Fixar capa na parie traseira do apoio.

Fixar capa na parte traseira do , , ,
1 4 14.2 Fixar capa na 12 laleral da parte traseira do apoio

apolo 143 Fixar capa na 2 laieral da pare raseira do apoio
1 5 Ajustar costuras 16.1 Ajustar costuras
16.1 Colar edqueta de tracabiidade no embelezador.
1 6 Encaixar embelezador na 16.2 Encaixar embelezador.
estrutura. Veriicar se ndo ha riscos na parie exierna do embelezador,

Verficar se 0 embelezador esid bem encaixade.

17 [controlar Apoio 171 Coniralar apoio sequndo criérios da fcha de contolo.

18.1 Embalar apoio conforme gama de embalagem.
1 8 Embalar apoio 18.2 |dendficar e evacuar caixa.
Verficar s a3 informagies da eSqueta condizem com a referéncia embalada.

Elabarada AzzinaturadData Verificada AzzinaturalData ﬁprovado AzzinaturaData OPEH.ADDR AzzinaturalData Nao Conformidade peoduio:
Nome: Nome: Nome: QUALIFICADD Contentor para introduzi rejeipdes. Registar os defeitos na folha
™ ™ ™ - para o efeito . S 3 oumais rejeigies com o mesmo defeito
Fungao: Fungao: Fungao: Nome: asrare Leader Equipe
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@ Optimizacao de processos e tempos de produgao

TABELA DE COMBINAGAO DAS TAREFAS I

PRODUTO REFERENCIA - POSTO ANALISADO POR:  |Takt Time: Produgdo

(GAP-Lider) Métodos Qualidade

Work content:

Volume: 220 /500
APB B58 Tecido

Data: 18-10-2007 / ! ! ! ! !

N |DESCRICAO DAS| TEMPOS TEMPO OFERATORIO (5)

unir base com fures a0 lampo

141 243

FIEND

DIDF“ER}:\Q@ES.'J'W‘J"!l‘J_OESLS'C::::::::::::

2.1 |Unir recons 20 tampo Fonzl | 26,6

4.1 | Unir ° 12822l 20 tampo Fonial| 49,2

4.2 |Unir 2 1zteral 30 tampo fomial| 19,2

Unir tampo frontal ao tampo

6.1 14,3

rasere

[ e e e e e S e e e s e e

SIMBOLOS MAMUAL:  — AUTD. b o o DESLOC: "WANN ESPERA ———
0 | 1037

TOTAL 104| 0
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Optimizacao de processos e tempos de produgao

ESQUEMA DE TAREFAS ELEMENTARES

AR, |

Produto:

APE B58 Tecido

Processo:

Operagio de:
a:

18/0ut/2007

Takt Time

Tempo
ciclo

104 s

MNamero de
pegas em
espera
previstas

[ootbes

Pecas em
espera
previstas

Controlo de
qualidade >

Sequranca

+

Deslocamento
com pecas
—_—

SEM pecas
-———

Producéo
Nome:

Data:

Métodos
Naome:

Data:

Qualidade
MNaome:

Data:
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Optimizacao de processos e tempos de produgao

TABELA DE COMBINAGAO DAS TAREFAS

b P S

PRODUTO REFEREMNCIA, :

APB B58 Tecido

POSTO ANALISADO POR:

Takt Time:

Work content:

Producéo
(GAP-Lider)

Métodos

Qualidade

Volume:

220 /500

Data:

18-10-2007

! !

ND

DESCRICAC DAS
OPERACOES

TEMPOS

MANU

AUTO

ESLOG

TEMPO OPERATORIO (g)

Conirolar lado do avesso da
capa

17,7

Edppged

A R 1

\irar & capa para o lado
dirciie

5,5

Fefrar rebarbas da espuma &

encaixar esirufura plasica na

19,8

\iesir apoio COM Capa &
usiala

22,0

Encaixar capa na parie fonial
do apoio

13.2

Fixar capa na parie baseira

O SO

Fixar capa na parie fronial do
a0

16,5

Fixar capa na 1° lateral rontal

O SD0ID

Fixar capa na 2° laieral fronial
do apoio

)
[ ]
aiimaafasassssaadamanssesaahannssenanfunnnsenanabannsennnn ....l.... mmmesanaanamasesaafamanseseaabanasesenadaannseannnbanansennsndannnseananbannnnn
%MMMMM%MMZMZMZMZMZMZ%

TOTAL

125

g I'u'IiEIOLOIS
0 | 1255

MANUAL:  so—

AUTO: b= e |

DESLOC:

MNN I

ESPERA ———
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Optimizacao de processos e tempos de produgao

| faurecia |

ESQUEMA DE TAREFAS ELEMENTARES

PR RERIRh
Produto: Processo: Operagiio de Data:
APB B58 Tecido a 18/0ut/2007
Takt Time Pecas em
espera
previstas
Controlo de
qualidade <>
Seguranca
Deslocamento
Tempo com pecas
ciclo s
Sem pegas
-————»
Producéo
w MNome:
1255 Vo
(2 (2 Data
() (122) Metodos
MNdmero de Nome:
pecas em
espera
previstas
Data:
Qualidade
Nome:
Data:
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Optimizacao de processos e tempos de produgao

TABELA DE COMBINAGAO DAS TAREFAS

iz iRt
PRODUTO REFEREMNCIA - POSTO ANALISADO POR: Takt Time: Produgéo ]
(GAP-Lider) Métodos Qualidade
Work content:
. Wolume: 220/ 500
APB B58 Tecido
Data: 18-10-2007 ! / / / !
N° DESCRIQ,&Q DAS TEMPOS TEMPO OPERATORIO (5)
OPERACOES  |wanu| auto pested . . . . , , ,

pare Fascwra 00 aphis ' ' If
14.9 F;-La'ca-:va na 2 lafera da 7,7

pane FESCEa 00 aD0ID . . I|
15.1|ajustzr costuras 22,0 I

Colar efqueta de racabiidade I|
16.1 ne embelezador 5.0 “T I|
16.2|Encaixar embelezador 14,3 Il
17.1| Convoizr zpcio 13,2 il
18.1|Ensacer apoio 8.8 H
18.1|Embalar zpcio 3.3 .+. Il
18.3|kensdicar e svacuzrcaina | 9,0

SIHiEIOLCIS I"IANUAIL: — ..-‘\UTEEJ: I—I -— I—l . II:)ESL;ZJC:"\IW’\, l EISF'EP;A: |:|
TOTAL "l 0 9“3 '
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Optimizacao de processos e tempos de produgao

ESQUEMA DE TAREFAS ELEMENTARES

Pl - PR SO
Produto: Processo: Operagio de Data:
APB B58 Tecido a 18/0ut/2007
Takt Time Pecas em
espera
previstas
Controlo de
qualidade <>
Seguranga
Deslocamento
Tempo com pegas
ciclo —_—
SEM pPECAS
————»
Produgéo
/* Nome:
s lcizlelclcle
Data:
Métodos
Ndmero de Mame:
pecas em
espera
previstas
Data:
Qualidade
Mome:
Data:
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