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“A verdadeira descoberta consiste,
ndo em procurar novas terras,
mas em ver com novos olhos”

(Proust)
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Resumo

Nos dias de hoje, grandes, médias e pequenas empresas actuam cada vez mais num ambiente
internacional e global. As fronteiras dos Estados ja ndo delimitam os mercados, sendo a
concorréncia cada vez mais alargada, diversificada e transfronteirica.

Se por um lado tal facto ¢ favoravel a Portugal, tornando-o numa “Pequena economia aberta”,
largamente exposto ao comércio internacional, por outro, revela-se uma ameaga, dada a
crescente concorréncia que se tem verificado, em especial dos paises de Leste e China.

O baixo custo da mao-de-obra, o posicionamento geografico e a crescente especializagdo que
estes paises possuem torna-os fortes concorrentes de Portugal, levando-nos nao s6 a um
investimento em especializagdo e qualidade dos servigos bem como a uma reducdo dos custos
dos bens produzidos.

Foi neste contexto que se inseriu o estdgio curricular que teve como objectivo a melhoria da
eficiéncia do sistema de producdao (melhoria continua) e implementacdo das ferramentas:
Hoshin, 5's, Zoning, Kanban, MIFA. O trabalho focalizou-se na Linha Modelo da fabrica,
linha onde sdao aplicados todos os principios do Sistema de Exceléncia da Faurecia — FES.
Durante o periodo de estagio as acg¢des incidiram sobre a redefinicdo do layout e dos
processos produtivos.

Para além deste trabalho principal, foram ainda realizados pequenos trabalhos, inseridos na
melhoria continua, ao nivel da Logistica e Qualidade.

Este estagio possibilitou a aplicagdo pratica dos conhecimentos adquiridos durante a
Licenciatura em Gestdo e Engenharia Industrial, o conhecimento da realidade do meio
industrial, em especial da industria automével e o enriquecimento em termos pessoais €
profissionais.
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Production System Efficiency — Model Line

Abstract

Nowadays, great, average and small companies act more in an international and global
environment. The borders of the countries do not delimit anymore the markets, being the
competition each widened, diversified and out of borders.

If on the other hand such fact is good for Portugal, becoming it in a "Small opened economy",
wide displayed to the international trade, for another one, shows us a threat, given by the
increasing competition that it has been verified, in special by the East countries and China.

The low cost of the man power, the geographic positioning and the increasing specialization
that these countries possess make them strong competitors of Portugal, carrying us to an
investment in specialization and quality of the services as well as in a reduction of the costs of
the produced goods.

It is in this context that the curricular period of training is inserted, having as objective the
improvement of the production efficiency system (continues improvement) and the
implementation of the following tools: Hoshin, 5's, Zoning, Kanban, MIFA. The work was
focused in the Model Line of the plant, where the principles of the Faurecia Excellence
System — FES - are all applied. During the training the developed works fall on layout
redefinition and productive processes.

Beyond this main work, small works had been carried through in the continuous improvement
area, in Logistic and Quality.

The training period allowed the practical application of knowledge acquired during the
Management and Industrial Engineering Degree, the knowledge of the industrial environment
reality, in special automobile industry and the personal and professional enrichment.
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Glossario

BOP: Bought Out Products - Produtos de Origem Exterior;
Delins: Pedido previsional do cliente para quatro meses;

Ciclo de Deming ou Ciclo PDCA: Ciclo das actividades Planear (Plan), Executar (Do), Verificar (Check) e
Actuar (Act);

D&D: Design e Desenvolvimento;

EE: Employee Empowerment — Forga (poder) do Trabalhador;

ESP ou PSE: Eficiéncia do Sistema de Produgdo — Production System Efficiency;

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

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

GAP: Grupo Autonomo de Producéo;

HSA: Higiene, Seguranga e Ambiente;

1&D: Investigacédo e Desenvolvimento;

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

Lead Time: prazo de entrega;

MES: Manufacturing Engeneering School;

MIFA: Material and Information Flow Analysis — Analise do fluxo de materiais e informacao;
MIFD: Material and Information Flow Diagram — Diagrama do fluxo de materiais e informagéo;
Model Line: Linha Modelo;

NRFT: Not Right at First Time — Nao fazer bem a primeira;

PC&L: Production Control & Logistics — Controlo de Produgéo e Logistica;

PDP: Plano Director de Produgéo;

Petir Train: Carro de abastecimento;

PIC: Plano Industrial e Comercial;

Pick List: Lista do carregamento do camiéo;

Picking: pessoa responsavel pelo abastecimento as linhas;

PIK: Production Instruction Kanban — Kanban de instrugdo de produgao;

PLI: Peso Liquido Injectado;

Pool Stock: stock localizado no armazém de expedi¢gado que permitia absorver as variagbes do cliente;
Pull System: Sistema Puxado;

Push System: Sistema Empurrado;

QSE: Quality System Efficiency — Eficiéncia do Sistema de Qualidade;
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Racks: estruturas metdlicas (semelhante a estantes), utilizadas para abastecimentos e shop stocks;
Regleur: mecéanico;

Scrap: rejeitados (sucata);

Setup: preparacao da maquina;

Shop Floor: produgao;

Shop Stock: stock de fim de linha;

Tableau de Bord: quadro de seguimento da produgéo;

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

Team Leader: Lider de equipa;

UAP: Unidade Auténoma de Produgéo

User friendly: utilizagao amigavel;

WK: Withdrawal Kanban — Kanbanl de recolha (abastecimento);

Work Content: Conteldo de trabalho.
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1 Introdugao

A industria automovel representa, no seio do tecido empresarial Portugués, o impulsionador
de um novo modelo de desenvolvimento: Portugal Produtor de Tecnologias, em oposi¢do a
um Portugal que incorpora tecnologias.

Por se tratar de um produto global, complexo e integrado, o automovel incorpora uma
diversidade de componentes, modulos e sistemas e lida com uma multiplicidade de
competéncias, tecnologias € metodologias.

A industria automovel atravessa diversos sectores de actividade — do téxtil a electronica,
passando pelos moldes e metalomecanica — apresentando uma elevada componente
tecnologica, induzindo efeitos multiplicadores na globalidade do tecido empresarial,
promovendo simultaneamente novas dinamicas de produtividade e competitividade.

Em Portugal, a indtstria automodvel corresponde a cerca de 25% das exportagdes nacionais
(sector mais exportador do pais) o que equivale a cerca de 7% do PIB.

O sector de componentes para a industria automovel abrange cerca de 160 empresas e tem
apresentado uma evolucao francamente positiva nos tltimos anos, atingindo em 2001 mais de
4 mil milhdes de euros de facturagao.

Contudo, dados os fortes movimentos de globalizagdo e concentracdo, onde dominam
estratégias de integracdo vertical das cadeias de fornecimento e de transferéncia de
responsabilidades para os fornecedores, ao nivel da engenharia e desenvolvimento do produto,
¢ essencial que Portugal reforce as suas capacidades e competéncias.

1.1 Apresentacao do Grupo Faurecia

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

Com sede em Franga, o grupo Faurecia esta presente em 25 paises por todo mundo, possuindo
um total de 160 unidades fabris (fig.1), empregando cerca de 60.000 colaboradores.
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Mais de 160 unidades industriais
em 25 paises

Suécia

eva €
I, Corela
. o &)
1 China
México e
i 4
142 q Espanha ‘ o India
-
QTunisin
Africa do Sul ] '
APRESENTACAD DA EMPRESA- FAURECIA 2005 o

Uiti ma =tuslizs;8o: 9 de Setembro de 2005

Figura 1 — Unidades Industriais Faurecia no Mundo

Possui também 28 centros de 1&D (Investigacdo e Desenvolvimento) e D&D (Design e
Desenvolvimento) (fig.2):

28 centros de 1&D e D&D e

°Jap50
@ 5.000 engenheiros e técnicos
@ Orcamento de I&D em 2004: €596 milhoes
® 5,6% das vendas
APRESENTACED DA EMPRESA- FAURECIA 2005 e

Ultinve stuslizsgo: 3 de Setembra de 2005

Figura 2 — Distribui¢éo dos centros 1&D e D&D
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Trabalhando para os maiores construtores de automoveis mundiais, o grupo Faurecia € o
segundo maior fornecedor de componentes para o sector automovel a nivel europeu e o nono
a nivel mundial (tab. 1).

Tabela 1 — Ranking dos fornecedores de componentes para o sector automével

1. Bosch 16.6 1. Bosch 27.2
2. Faurecia 11.3 2. Delphi 241
3. Magna 8.8 3. Magna 19.9
4. JCI 8.2 4. Denso 19.9
5. Siemens VDO 7.8 5. JCI 19.5
6. ZF 7.2 6. Visteon 17.7
7. Lear 6.7 7. Lear 17.0
8. Valeo 6.5 8. Aisin Seiki 15.5
9. TRW 5.9 9. Faurecia 14.6
10. Continental 5.6 10. TRW 1.1
Source: Automotive News — August 2005 Source: Automotive News — April 2005

Desde a sua criacdo o Grupo tem trabalhado exaustivamente para reforgar a sua lideranca no
mercado de fornecedores do sector automovel. A Faurecia € especialista no desenvolvimento,
concepcao, fabrico e distribuicdo dos principais modulos que integram os veiculos ligeiros

(fig.3).

Especialista em 6 grandes modulos

Porta

Painel de' §
instrumentos

Bloco
frontal

Revestimentos
acusticos z ¢
v / Escape

Figura 3 — Produtos Faurecia

A sua dedicacdo ao progresso, a melhoria do processo de fabrico, ao desenvolvimento dos
produtos e a aposta na inovagao fazem da Faurecia um fornecedor de exceléncia no sector
automovel.
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A Missdo da Faurecia ¢ criar e fornecer produtos (assentos, sistemas de interior, sistema de
escape ¢ 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 preservacao ambiental e a responsabilidade social sdo
prioridades para a Faurecia.

O Objectivo da Faurecia ¢ tornar-se lider mundial em cada uma das suas linhas de produtos.
Conseguira 14 chegar focalizando-se na satisfagdo do cliente, tornando-se referéncia no
mercado de equipamentos e servindo os maiores construtores de automoéveis a nivel mundial.
A Faurecia pretende ter um ritmo de crescimento superior ao do mercado, gerando uma
rentabilidade sustentavel. O objectivo ¢ a perfei¢do técnica € o motor a paixao automovel.

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 basicos do Grupo:

» Iniciativa;

= Responsabilidade;

* Transparéncia;

»=  Motivagao;

* Trabalho de equipa;
= Rapidez;

» Definir o futuro.

A ambicao da Faurecia ¢ ser global, baseando-se numa exigéncia permanente em termos de:
Qualidade, Seguranga e Custos; prazos de desenvolvimento reduzidos; producdo adaptada ao
Just-in-Time; atitude de escuta e antecipagao constante das necessidades dos seus clientes.
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111

Faurecia em Portugal

Em Portugal, a Faurecia — Assentos para Automodveis, Lda. surge no trajecto histérico da
conhecida empresa de colchdes “Molaflex”, da qual se assinalam as principais datas da sua
evolucao historica (fig.4):

Mudanga de denominagéo de Molaflex para:
Bertrand Faure Portugal - Equipamentos para
Automdveis 8 A

Inicio da produgdo de Primeiras exportagtes Nova designagao: BFEPA -
bancos para automéveis de componentes Participagdo de Bertrand Bertrand Faure Equipamentos para
para automodveis Faure na Flexipol Automdveis

1963 1954 1965 1966 1967 1968 1969 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989 1990 1991 1882 1993 1994 1995 1996 19897 1998

Constituigdo Transformagao em
da Flexipol Sociedade Anonima

Integragao da actividade

Participagéo maioritaria de Bertrand Faure na Molaflex Moldados na BFEPA
Inicio da actividade da Unidade Fabril

de Algeruz em Setibal
{Produgéo just-in-time com a Renault Portuguesa)

Nova designagio: Faurecia - Assentos
de Autombveis, Lda.

Aquisi¢do da Tecnox pela Sasal para
aumento da producgdo de capas para automével
Criagdo da EDA - Estofagem de Assentos, S.A -

Estofagem de Assentos para a Citréen (Mangualde)

Figura 4 — Cronograma Faurecia em Portugal

Actualmente, a Faurecia encontra-se presente em cinco locais distintos:

Faurecia — Sistemas de Escapes Portugal, Lda. em Braganca;

Faurecia — Assentos para Automoéveis, Lda. em S. Jodo da Madeira, composta por
quatro actividades diferentes: Estruturas metélicas (para assentos); Corte e Costura
(das capas em tecido dos assentos); Moldados (espumas moldadas: assentos, encostos,
apoios de cabega e apoios de braco) e Estofos (estofagem de assentos para
automoveis);

SASAL — Assentos para Automoéveis S.A em Vouzela (destinada a producao de capas
para assentos de automoveis);

EDA — Estofagem de Assentos, Unipessoal, Lda. em Nelas (destinada a estofagem de
assentos para a Citroen — Mangualde);

VANPRO em Palmela (Joint-venture com 50% de capital Faurecia, Assentos de
Automoveis, Lda. Destinada & montagem final de bancos em sistema just-in-time com
a Autoeuropa);

Faurecia — Sistemas de Interior, Lda. em Palmela.
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A Faurecia em Sao Jodo da Madeira ¢ considerada a segunda maior empresa do distrito de
Aveiro (fig.5).

Faurecia em Séo Jodo da Madeira

TP

FAURECIA - Assentos para Automovel, Lda.
Sio Joido da Madeira

Fahrica Corte e Costura Fabrica de Metal Fabrica Moldados Fibrica de Estofos

Capas em tecido E““,ﬂ_ur“ Espumas ! ; Estcrfagem_
para assentos pal:_:et:gl';ﬁ“ Moldadas de Assentos

1 total de 1800 cola

Figura 5 — Organizagao Faurecia em S&o Jodo da Madeira

A Fabrica Moldados produz espumas moldadas, assentos, encostos, apoios de cabeca e apoios
de braco. De entre a vasta gama de clientes podemos distinguir a ECSA (Peugeot Citroen) —
Crevin, ACL (Renault), Compin (SNCF), Tecnoconfort (Volkswagen)-Pamplona, JCI
(Volkswagen /Skoda) — Rep. Eslovaca, Sieloir (Renault), Sotexo (Renault), Siemar (Renault),
Pierrepont (Renault).

A Fébrica divide-se em trés Unidades Auténomas de Producdo (UAP): UAP Espumas,
constituida por trés linhas de Produgcdo — MF1 (assentos para Automoével — Opel), MF3
(assentos, apoios de cabeca e colchdes para comboios) e a MF5 (Assentos de automdvel para
a Renault), a UAP Injeccdo, constituida por seis linhas de producao — trés linhas de InSitu
(injec¢do de espumas em Apoios de Cabeca para a Peugeot e para a Renault), PQ24
(Montagem manual de Apoios de Brago para o VW Polo e Skoda), D2 e X3 Apoio de Brago
(Injeccdo de espumas em Apoios de Bragos para Peugeot e Citréen), e a UAP Costura
(costura de apoios de cabeca e apoios de braco para as linhas anteriores).

A Fébrica de Moldados labora 5 dias por semana, 24 horas por dia, contando com cerca de
500 colaboradores, divididos em Mao-de-obra directa (operadores de maquinas, costureiras) e
Maio-de-obra Indirecta (todas as outras fungdes que ndo sdo directamente implicadas na
transformagao do produto — fig.6).
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FAA Moldados — Organization Chart October 2005
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Figura 6 — Organograma FAA Moldados

Organizacido Humana da Producio — Ao nivel da produgdo (mdo-de-obra directa) existem
grupos autonomos de produgdao (GAP’s) com um méximo de 8 pessoas, que trabalham na
mesma linha e no mesmo horario, sendo uma delas o0 GAP Leader. O GAP Leader tem por
principal tarefa dinamizar a equipa em que estd inserido, alcancando os objectivos de
produgdo esperados, sendo o elo de ligacdo entre esta e o supervisor. Cada GAP tem como
superior hierarquico um Supervisor. O Supervisor ndo deve estar responsavel por mais de 25
pessoas. Como superior hierdrquico do Supervisor temos o0 UAP Manager. Todas as outras
fungdes que ndo estdo directamente implicadas na producdo denominam-se por funcdes de
suporte (ex. manutencdo, agentes de qualidade, responsaveis pelo processo, armazém,

logistica).

Sofia Roxo
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1.2 Sistema de Exceléncia da Faurecia — FES

O Sistema de Exceléncia Faurecia (FES) ¢ um sistema de funcionamento que a Faurecia estd a
implementar desde 2003. Tem como principais objectivos:

* Proporcionar uma visdo abrangente da forma como a Faurecia deve funcionar na
sequéncia da implementagdo e do aperfeicoamento continuo dos seus processos
essenciais;

* Permitir uma abordagem estruturada a concretizacao desta visao;

» Integrar ferramentas e técnicas concebidas para ajudar cada um dos colaboradores a
progredir e contribuir para o sucesso do grupo.

Criado em 2002, o Sistema de Exceléncia da Faurecia (FES), ¢ uma ferramenta de melhoria
continua, comum a todo o Grupo, baseada na for¢a do trabalhador (Employee Empowerment)
e na integracdo dos fornecedores. O FES define a visdo, a pratica e o método de trabalho que
devem ser aplicados para obter a exceléncia em termos de qualidade, custo e entrega.

Para uma melhor aplicacdo, o FES foi distribuido segundo Roadmaps por todas as entidades
do Grupo. As ferramentas de autoavaliagdo e planeamento permitem as fabricas quantificarem
0s seus progressos, identificarem o proéximo passo e definirem um plano de ac¢des. Em 2003,
as ferramentas e os processos FES foram terminados e o processo de implementagdo
acelerado. Os Roadmaps e o “livro de bolso” FES (manual descrevendo o sistema e os
processos) tiveram uma rapida circulagdo através da disponibilizagdo 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.

Para satisfazer os seus clientes bem como participar harmoniosamente na criacdo de riquezas
uteis para a colectividade, os colaboradores Faurecia aderem ao Diploma comum que garante
os valores, a cultura e o espirito de empresa Faurecia:

= QOuvir os nossos clientes para lhes dar satisfagdo e responder as suas aspiragoes.
= Estar sempre entre os melhores dentro da nossa area.

» Ter a preocupacao constante da qualidade: qualidade do produto, qualidade do servigo,
qualidade das relagdes humanas.

» Estimular a criatividade ¢ a nocdo de responsabilidade, favorecendo a iniciativa
individual no ambito das regras comuns cujo cumprimento garanta a coesdo geral.

» Tirar proveito da riqueza existente na diversidade humana multicultural e
multinacional, gracas a estruturas transversais que permitam o desenvolvimento do
trabalho comum.

= Reconhecer e valorizar cada pessoa em funcdo das suas competéncias e da sua
contribui¢do para o sucesso comum.
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 faurecia) Eficiéncia do Sistema de Produgéo (ESP) — Linha Modelo

Possibilitar a realizagao pessoal dos colaboradores, fortalecendo o seu percurso de
carreira através do reconhecimento das suas acc¢des, da aquisicdo de novas
competéncias, da actualizagdo dos seus conhecimentos e da mobilidade.

Conceber produtos e implementar processos que respeitem e protejam o meio
ambiente.

Respeitar as expectativas legitimas dos accionistas garantindo uma rentabilidade que
esteja entre as melhores do sector, sem sacrificar o longo prazo.

Estes desejos da Faurecia estdo presentes no seu Sistema de Exceléncia (fig.7), comum a todo
o grupo, que funciona como um impulsionador do Sucesso desta Empresa.

Figura 7 — Sistema de Exceléncia Faurecia

Este quadro de referéncia, que consiste num conjunto coerente de critérios de performance, ¢
a traducdo concreta do que significa para a nossa classe mundial a aplicagdo das acg¢des do
nosso diploma.

Ele deve permitir a cada um, mas sobretudo a cada equipa, a auto-avaliagdo da sua
performance (7Tableau de Bord), seja individual, seja colectivamente e a construgdo do
caminho para a exceléncia. A progressdo neste caminho s6 € possivel através 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, cada fabrica possui quatro pilares
fundamentais (fig.8):

Employee Empowerment (EE) — que se baseia no Trabalho de Equipa, Medi¢ao de
Performance, Melhoria Continua, melhoria dos fluxos de comunicagdo e redugdo dos
niveis hierarquicos na Empresa.

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

Quality System Efficiency (QSE) — para garantir a qualidade dos produtos, Auto-
Contolo, paragem ao defeito, garantir que nenhuma pega NAO OK chegue ao cliente,
melhoria continua da qualidade.
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»  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.

- PPH - HOSHIN - G Basics -FIC/ PDP
- Paolyvalence one piece flow - Traceability - Truck Preparation Area
- GAR Leader nomination takt time - Standardized YWork - Sequencer
adaptahilty (M+1/M-1) - Inspection track - BOP supplied by train
standardized work - ERF usage improvement plan
- Top 5 (GAP leader) frontal feeding
- Safety - Internal MIFA - Red Bins - External MIFA
- "White team"and Kaizen spirit - Zoning - Safety / Regulation - Stocks are at the right place
- Improvement [dess -85 - Rewarks under contral - Bookings gates are
- GAP identification & - "White plant" - Respect the Product implemented
Perfarmance Measures - Defects List

- Communication Board
- Top & (lead by supervisor)

Figura 8 — Matriz de implementag&o da Linha Modelo

1.3 Processo Produtivo

Para uma melhor compreensdo do enquadramento do estdgio ¢ necessario compreender as
tecnologias utilizadas no processo de fabrico de um apoio (brago ou cabega). A producao de
um apoio (brago ou cabec¢a) compreende trés fases distintas: corte, costura e injec¢ao.

1.3.1 Corte

O corte ¢ a primeira fase do processo. Os tecidos sdo fornecidos em rolos e depois de
desenrolados sdo cortados num comprimento pré-determinado (folhas) e empilhados
(formando um colchdo de tecido). Apos esta preparacdo inicial, as pecas podem ser cortadas
utilizando duas tecnologias diferentes: CAD/CAM ou prensa.

O corte CAD/CAM (fig.9) ¢ constituido por uma maquina de
comando numérico, uma mesa de succao ¢ uma lamina de
corte (oscilante ou circular). As folhas de tecido preparadas
sao estendidas sobre a mesa e fixas através da succdo. Apds
defini¢do do programa de corte na maquina de comando
numérico ¢ dada a ordem de corte a lamina. Trata-se de um
processo bastante rapido mas de baixa qualidade.

O corte por prensa ¢ efectuado por pratos que embatem num
molde de ago — “cortante” (fig.10). Neste processo as folhas
de tecido sdao dispostas sobre a mesa da prensa e sobre estas
folhas sdo colocados os “cortantes”. O embate dos pratos da
prensa nos cortantes provoca o corte das diferentes pegas. O

Figura 9 — Maquina de corte
CAD/CAM
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corte por prensa ¢ um processo com elevada qualidade mas de cadéncia inferior a maquina
CAD/CAM. Por outro lado tem a desvantagem da colocagdo dos cortantes ser manual o que
conduz a espacamentos entre pecas superiores aos verificados na maquina CAD/CAM e
consequentemente um maior desperdicio de matéria-prima.

Em ambos os processos ¢ necessdrio um numero
elevado de pessoas: uma pessoa que se encarrega de
operar a maquina, outra que € responsavel por fornecer o
tecido e uma outra para recolher as pecas para controlo
de qualidade e embalagem. A embalagem consiste em
colocar numa caixa, conjuntos de diferentes pecas
cortadas, utilizadas para costurar um apoio, formando-se
assim um “Kit” de costura.

Figura 10 - Cortante

1.3.2 Costura

A fase seguinte do processo produtivo € a costura. As pecas cortadas,
chegam a este sector em “Kits” de costura e sdo unidas de forma a
constituir uma capa costurada do apoio.

Existem diversos tipos de costura: ponto normal, ponto corrido,
pesponto duplo e rebativel simples, sendo os dois ultimos utilizados
quando se pretende obter um efeito estético.

As diferentes pecas que constituem o “Kit” s3o costuradas do avesso e
guiadas por picas. Picas sdo pequenas marcas (macho e fémea)
localizadas nas pegas cortadas que permitem orientar o material, uma
vez que se unem a medida que as pegas sdo costuradas.

Todo o processo de costura ¢ realizado de pé, dado ter sido comprovado

. =] = , ;. , . ,
. . através de estudos ergondmicos, que esta postura ¢ mais benéfica para a
Figura 11 — Maquina de , .
saude das costureiras.
costura

As maquinas (fig.11) sdo abastecidas com dois cones de linha, um que
abastece a agulha e outro que abastece a canela (pequeno disco com linha que vai garantir a
tensdo da linha de costura principal). Cada maquina possui também um calcador que nado ¢
mais do que um mecanismo que prende o material a costurar e permite o avango do mesmo.

1.3.3 Montagem

Existem dois processos de montagem diferentes consoante se trate de um apoio de cabeca ou
de um apoio de braco (fig.12).
N~ 3@\ 3 :

J4

No caso dos apoios de cabeca, ¢ inserido na capa costurada o
mecanismo metalico — inserto — que permite a unido do apoio
com o banco do automovel. No apoio de brago, a capa costurada ¢
montada na estrutura plastica que permite a ligagdo ao banco.
Esta estrutura garante rigidez ao apoio e pode ser utilizada como
porta copos ou gaveta. Apos montados, 0s apoios seguem para a
injecgao.

Figura 12 — Montagem do
Apoio de Brago
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1.3.4 Injeccao

Nesta fase, os apoios costurados e montados sdo colocados no respectivo molde, para serem
injectados. Este processo consiste em injectar para o interior da capa dois liquidos, liquidos de
injeccdo, que reagindo entre si, se transformam numa espuma macia que se molda a forma do
molde.

Os liquidos de injec¢do sdo o “iso” e o “poliol”.
Ambos  sdo recebidos em cubas de
armazenamento. Ao “poliol” sdo adicionados, em
camaras de formulacdo, aditivos que permitem a
reaccdo a altas pressdes com o “iso” (“poliol
formulado”). Sdo também adicionados pigmentos
corantes que vao dar cor a espuma. Tanto o “iso”
como o “poliol formulado” sdo transferidos para
reservatorios de armazenamento junto a maquina
de injeccdo através de tubagens. Na maquina
(fig.13) e na cabeca de injecgdo, os dois liquidos
sdo atomizados a 180+5 Bar, reagindo entre si
dando origem a espuma. Os parametros do
processo de injec¢do sdo o indice e a carga. O indice estd relacionado com a dureza do
composto (associa-se a quantidade de “iso” — um aumento de “iso” conduz a um aumento de
dureza) e a carga (tempo de carga) controla a quantidade de peso liquido injectado (PLI).

Figura 13 — Maquina de Injecgao In Situ

No caso da injeccdo de espumas para assentos o processo ¢ semelhante, a unica diferenga
deve-se ao facto dos liquidos de injeccdo (que dao origem a espuma) serem directamente
injectados no molde e ndo numa capa costurada.

1.4 Cronograma de Estagio

= NOME/FUNCAO/FABRICA [ ANO ] PAG
| PLANO DE INTEGkAng Sofia Roxo / Estagiéria / Fabrica | 2005 | n

Més / Semana | MES

TEMA/AREA HORA SEMANA

Margo | Abril | Maio Junho [ Juho Agosto
9 [ 0] 11] 12] 13] 14] 15] 16] 17| 18] 19] 20] 21] 22] 23] 24] 25] 26] 27] 28] 29] 30| 31] 32] 33] 34] 35|Rub. Monitor [Rub. Formando

Integragéo na Produgao

Estudo ferramentas ESP - Documentos e filmes

Estudo fluxos Model Line - MIFA Actual

Anédlise de pontos criticos - Plano de acgdes

Acgoes de melhoria - Alteragao de linhas e fluxos
segundo os principios EE/QSE/PSE

Estudo fluxos geral - MIFA Fabrica

Analise de pontos criticos - Plano de acgoes

Accdes de melhoria - Alteragao de linhas e fluxos
(Conforme PLANT MASTER PLAN)

Alteragao da linha de INSITU

Relatério I

Figura 14 — Cronograma de estagio
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2 Eficiéncia do Sistema da Produgao — ESP

No mercado global a industria, em particular a automoével, necessita de um maior
aperfeicoamento dos seus produtos, dos processos e eliminagdo dos desperdicios para fazer
face aos concorrentes.

O preco dos produtos, que era definido como o custo da producao acrescido de uma margem
de lucro apropriada a esses custos, sofreu uma alteragdo de conceito com a globaliza¢do. O
custo da producao ¢ estabelecido em fungao da lei da oferta e da procura. Tal demonstra que a
competitividade da empresa assenta na reducdo dos custos da producdo (assumindo os lucros
estaveis). Toda e qualquer redugdo obtida nos custos de producao ¢ traduzida na diminuigcdo
do preco de venda ou no aumento da margem de lucro (eq.1).

PRECO = CUSTO + LUCRO

g

Equagao 1 — Preco dos produtos vs Lucro

Algumas empresas da indastria automovel, para aumentarem a sua competitividade
modificaram o seu sistema produtivo tradicional para o sistema de Células de Produgao, cujas
principais vantagens sao:

Aumento da flexibilidade do processo;

Facilidade para isolar e resolver problemas;

Reducao e controlo de custos;

Reducio de prazos e/ou aumento de produgio;

Melhoria de qualidade, controlo de stocks;

Controlo de perdas, reducao de retrabalhos e rejeitados;

Facilidade para se perceber a falta de habilidade dos trabalhadores;
Facilidade para obtencao de solugdes em engenharia do processo;
Focalizacdo em novos critérios de projecto;

Introducdo de novas tecnologias, processos ou equipamentos;

Mudanca das préaticas dos trabalhadores.
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A filosofia Just-In-Time (JIT) ¢é utilizada para a eliminagdo de desperdicios (fig.15).

ELIMINAGAO DOS DESPERDICIOS

m A roda dos 7 desperdicios

ABRICAR DEMASIADJ

OPERAGOES
INUTEIS

RETRABALHOS/RETOQUE;

o KAIZEN ¢

Figura 15 — Roda dos desperdicios

A eliminacdo de desperdicios ¢ essencial para melhorar a eficacia do trabalho aumentando
assim a parte do valor acrescentado (fig.16):

trabalho trabalho

Valor
acresd

Figura 16 — Esquema de divisdo do trabalho

A filosofia Just-In-Time (JIT) tem como principios basicos:

* Integracdo e Optimizagdo: tudo o que ndo acrescenta valor ao produto ¢ desnecessario
e deve ser eliminado;

» Melhoria Continua (Kaizen);

* Entender e Responder as necessidades dos clientes: responsabilidade de atender aos
pedidos dos clientes, aos requisitos de qualidade do produto, prazos de entrega e
custos.

Contudo a eliminagao de desperdicios so € possivel com a implementagdo de um ambiente de
qualidade total. Nao existe JIT sem qualidade total.

A Gestdo da Qualidade Total, procura gerir o processo de produgdo como um gerador
potencial de vantagem competitiva para as organizagdes, funcionando como o motor
competitivo das empresas. Esta estratégia visa:

=  Produtos sem defeitos;
* Redug¢do dos prazos de entrega ao consumidor;
» Cumprimento dos prazos de entrega acordados;

* Introducdo de novos produtos em prazos adequados;
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= (Operagdo numa faixa de produtos bastante vasta para satisfazer os desejos dos
clientes;

= (Capacidade de mudar a quantidade e data de entrega, em funcdao da procura do
mercado;

= (Capacidade de produzir a custo compativel com o mercado.

A qualidade tem um impacto positivo na produtividade das organizac¢des, principalmente
devido a eliminagdo dos retrabalhos e dos stocks intermédios. Este principio ¢ o chamado
Ciclo de Deming que, numa oOptica ciclica, relaciona uma qualidade melhor com custos
menores (por exemplo menor retrabalho), dai gerando um aumento de produtividade que
propicia a manuten¢do e ampliagdo do mercado, o que acaba por requerer uma melhor
qualidade, iniciando-se assim de novo o ciclo.

A Gestao pela Qualidade Total influencia a competitividade em aspectos como:

= Possibilita & empresa competir com base em: produtos livres de defeitos, produtos
confidveis, entregas rapidas e confiaveis;

= As actividades produtivas/operacionais passam a contribuir também com eficacia,
utilizando critérios de desempenho com base em indicadores de qualidade,
confiancga, prazos, flexibilidade.

= A focalizagdo e a busca da exceléncia no que realmente importa: a satisfacdo do
cliente;

= As actividades operacionais passam a ser pensadas de forma estratégica.

O JIT pode ser analisado como um sistema de produgdo ou como um conjunto de técnicas
para a gestdo de produgao.

Como um sistema de produgao, o JIT permite eliminar desperdicios, melhorar continuamente,
satisfazer as necessidades do cliente, envolver totalmente as pessoas, organizacdo e
visibilidade.

Como conjunto de técnicas de Gestdo da Produgdo, o JIT permite uma producao focalizada,
uma producdo puxada, o nivelamento da producdo, reducdo do lead time, producao de
pequenos lotes, redu¢do de setups, manuten¢do produtiva total, arranjo fisico e de fluxos,
organizacdo do posto de trabalho, automacdo, qualidade assegurada, produgdo celular e
operadores polivalentes, integracdo interna e externa.

2.1 Formagcao Inicial

A primeira fase do estagio consistiu no conhecimento da realidade dos Moldados, no que se
refere a sua filosofia e principios, assim como aos diferentes processos produtivos.

No primeiro dia, dia de acolhimento, foi feita uma breve apresentacdo da empresa (a sua
filosofia, missd@o e valores, normas) ¢ ministrada formacdo em Higiene, Seguranga e
Ambiente (HSA) e Qualidade (principios basicos da qualidade).

Seguiram-se trés dias passados na produgdo, durante os quais se efectuou a integragdo na
producdo, passando determinados periodos do dia em cada linha, colaborando na producao
das pecas. (ver anexo A)
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Esta fase inicial de formagdo foi importante para conhecer a realidade da empresa, a sua
estrutura, as fungdes dos vdarios departamentos e os métodos e processos de producdao do
ponto de vista do operador da linha

Esta aprendizagem facilitou a integracdo quer em termos pessoais, quer em termos
profissionais, no ambiente Faurecia, uma vez que a experiéncia adquirida permitiu encarar de
uma forma diferente os problemas encontrados numa linha de producao.

A fase seguinte correspondeu a aprendizagem dos principios e filosofia ESP com o apoio de
documentacao interna (livros, cd’s, videos de outras fabricas, intranet).

Esta semana de aprendizagem intensiva, teve como objectivo principal assimilar os conceitos
teoricos das ferramentas que durante o estdgio foram aplicadas na pratica. Os principais
conceitos abordados foram:

5s: O método 5S ¢ um dos pilares do ESP que permite fixar as bases para a melhoria da
seguranca, ambiente e condi¢des de trabalho, com consequente melhoria da performance
individual e da qualidade de trabalho.

Para ser eficaz, o 5S deve ser aplicado atenta e regularmente todos os dias. Este método,
baseado na arrumacdo e limpeza, permitir a redescoberta da nossa area e das nossas
ferramentas de trabalho e assim optimizar a forma de usar o espago ¢ as maquinas.

Quatro regras simples deixam que sejamos guiados neste método:
* um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar;
= fixar as regras e respeita-las;
* se nao fizermos nada, nada vai melhorar;
* se ndo pudemos fazer ndés mesmos, pedimos ajuda.

A regularidade, o rigor e sobretudo a simplicidade sdo a garantia do sucesso da aplicagdo
deste método nas nossas tarefas quotidianas.

O 5 S representa 5 principios japoneses cujos nomes comecam por S € que se orientam para
um mesmo objectivo: LOCAL DE TRABALHO LIMPO E ARRUMADO (fig.17)

1 - Eliminar
Separar o que € necessdnio do que nao €. Deitar fora tudo

o que & inutil.

2 - Arrumar

Colocar e definir a forma de ordenar o que & necessario
nos locais acessiveis a todos .

3 S Limpar
Limpar as instalagbes. Determinar as causas de sujidade e
resolve-las.

4 Sl Normalizar

Estabelecer as regras de trabalho . Formalizar a amumacao
e as gamas de limpeza.

N

Sueae|  RESpeitar

Tomar o habito de aplicar 0s 5 S no seio do GAP, respeitar
as regras do armazeém e continuar a melhorar .

Figura 17 — Significado dos 5S

Zoning: Zoning ¢ a criacdo de “ILHAS” que delimitam as linhas de producao, stocks, areas
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de manuteng¢ao e passagens de peoes.
As principais regras de Zoning sdo:
= Nada encostado as paredes;
= E possivel contornar qualquer zona de produgio a pé;
= Desimpedir os corredores;
= Delimitar os objectos moveis;
= Delimitar a vermelho zonas de ndo conformes;

» Os elementos comuns a duas ou mais zonas de producdo estdo colocados numa zona
comum e delimitada.

O objectivo principal do Zoning ¢ colocar o que pertence a zona dentro da sua delimitagdo
(fig.18).

Figura 18 — Exemplo de uma célula delimitada com Zoning

Kanban:

O Kanban ¢ um sistema de informagdo que controla a produg¢do das pegas certas, na
quantidade e no momento certos em cada etapa de produgao.

Um dos conceitos mais importantes do sistema de lean production (produ¢do magra —
producao que elimina tudo o que seja desperdicio e que ndo acrescente valor para o cliente) ¢
a troca rapida dos lotes de produgdo. O Kanban é um sistema simples para gerir um grande
numero de ordens de produgdo geradas nesta troca rapida.

O Kanban requer uma procura alisada (product-mix constante) e a criacdo de shopstock (stock
de fim de linha).

O Kanban é uma instrucao de:

= Recolha de produtos do processo precedente — Kanban de recolha (abastecimento —
WK —Withdrawal Kanban);

* Produgdo da quantidade que foi recolhida — Kanban de instrug¢do de producgdo (PIK —
Production Instruction Kanban)

Uma explicacdo mais pormenorizada sobre o Pull System (Sistema puxado) e o Fluxo Kanban
sera dada no capitulo 3.

Sofia Roxo 21



 faurecia) Eficiéncia do Sistema de Produgéo (ESP) — Linha Modelo

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

Trata-se de uma analise a organizagdo 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.

As accdes 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.

Hoshin ¢ uma ac¢do no terreno que permite o progresso das linhas de producao através de
uma sucessdo de melhorias. Estas ac¢des iniciam-se com uma rapida mudanca continuando
indefinidamente. O Hoshin jamais termina e segue uma filosofia KAIZEN (progredir um
pequeno passo de cada vez).

A aproximac¢do KAIZEN pode ser traduzida pelo seguinte grafico (fig.19):

A
Innovation +
KAIZEN

Performance

Innovation

v

Temps
Figura 19 — Aproximacgao Kaizen

Os dez passos que levam a um espirito KAIZEN sao:
1) Abandonar as ideias fixas, rejeitar o estado actual das coisas;
2) Em vez de explicar o que ndo se pode fazer, reflectir a maneira de fazer;
3) Realizar de imediato as boas propostas de melhoria;
4) Nao procurar a perfei¢ao, ganhar 60% ja;
5) Corrigir o erro de imediato, no sitio;
6) Encontrar as ideias nas dificuldades;
7) Procurar a causa real, respeitar os "5 Porqués?" e procurar depois a solucgao;

8) Ter em atencdo as ideias de 10 pessoas em vez de esperar a ideia maravilhosa de
uma pessoa;

9) Experimentar e depois validar;

10) A melhoria ¢ infinita.
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Apos adquiridos os conceitos, seguiu-se a fase de aplicacdo dos mesmos.
2.2 Linha Modelo (Model Line)
A aplicagdo dos conceitos adquiridos focou-se principalmente na Linha Modelo (Mode! Line).

A Linha Modelo era constituida por quatro processos produtivos diferentes: Costura, Injeccao,

Estofagem Final e Montagem (os dois ultimos pertenciam a mesma célula de produgao).

Costura:

\_‘:J:J: HQP ST0C

D2 ARMREST Tampas

D2 ARMREST Comp.

shop|sTdrx
1 1
b2

L‘i:l [E— 7 I:I‘
O o]

D2 ARMREST IN SITU TECIDO+VELUDO

SHOR STOQK

L}I:II:II:II:I
o]

D2 ARMREST IN SITU COURO

HOP 5T0C

Figura 20 — Layout da Costura Linha Modelo

A costura era constituida por quatro células (fig.20): duas das células produziam as capas da
caixa injectada do apoio de brago (D2 Armrest In Situ Couro e D2 Armrest In Situ
Tecido+Veludo), outra produzia as capas para as tampas da estofagem tradicional (D2
Armrest Tampas - couro+tecido+veludo), e a quarta célula que produzia componentes a serem
incorporados nas trés anteriores (D2 Armrest Comp.- onde eram produzidas as tiras para a

capa da caixa e as moquetes — pequenas aba — para a capa da tampa da estofagem tradicional).

Cada cé¢lula possuia um shop stock (estrutura de armazenagem do produto final das células
produtivas), sendo a producdo gerida em fun¢do do que lhe era retirado (espago vazio =>

caixa a produzir). Os ciclos de abastecimento ndo existiam. Os pedidos eram efectuados
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verbalmente, e os abastecimentos realizados quando o picking (operador responsavel pelos

abastecimentos as linhas) possuia tempo disponivel.

Na costura eram produzidas 7 referéncias diferentes: 2 veludos (cinza e bege), 2 tecidos
(monoton — cinza e tramontane — preto) € 3 couros (azul, bege e preto). Os tecidos e os
veludos estavam agrupados na célula D2 Caixa Tecido, uma vez que possuiam a mesma linha

de costura (cinza).

Sy MOLDES

al

RACK|CURA

:

CAPAS
CAPAS
_FX_P;ASWA‘

FUNIS

Arm Rest D27
IN SITU

Figura 21 — Layout da Injec¢ao Linha Modelo
A injeccdo (fig.21) englobava trés processos diferentes: montagem, injec¢do e acabamento.

A célula era abastecida com todas as capas da caixa costuradas. Estas eram montadas numa
estrutura plastica, e de seguida colocadas num molde. Neste molde, com o auxilio de um
funil, era injectada a espuma directamente no interior da capa. As pegas eram retiradas do
molde, passando para a fase de acabamentos (os acabamentos consistiam na remocao de
pequenos residuos que se encontravam nas ligagdes da capa com o plastico, na recuperacao de
pequenos pontos duros inerentes ao processo de injec¢do e pequenas correcgdes no couro).
Em seguida eram colocadas em caixas furadas, onde permaneciam durante um determinado
periodo — a chamada cura. Apds o processo de cura as pecas eram inspeccionadas, embaladas
e colocadas no shop stock que abastecia a GAP (Grupo Autonomo de Producao) de estofagem

tradicional e montagem final.

Os abastecimentos eram efectuados através de um processo de gestdo visual dos consumos.

As capas eram requisitadas ao piso superior através de um pedido verbal.
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Estofagem Tradicional e Montagem Final

AN
E[OP} i o %1 | |1
L 1R
O/ \Q/ W@ —
(ON/ON JF «qu
- L
ARMREST D2 5|,
| | ASSEMBLY Ll
IR =
SHOP|STOCK ‘ ‘ GAP

Figura 22 - Layout da Montagem Linha Modelo

Na fase final o produto passava por dois processos. A GAP (fig.22) era abastecida pelas capas
das tampas vindas da costura e pelas caixas injectadas, produto da GAP de injec¢do. As capas
das tampas eram os primeiros componentes da estofagem tradicional. Estas capas eram
montadas em estruturas plasticas as quais era colada uma espuma. Apds a montagem das duas
tampas (grande e pequena), procedia-se 8 montagem das mesmas na respectiva caixa injectada
(inicio do processo de Montagem Final). Apos o controlo final, as pecas eram embaladas e
colocadas no shop stock de onde seguiam para o armazém de expedi¢do, mais precisamente

para o pool stock (stock localizado no armazém de expedicdo que permitia absorver as

variagdes do cliente)

As caixas de produto final saiam do pool stock para a preparacdo de carga, seguindo depois

para o camido que as transportava até ao cliente final.

Sofia Roxo 25



 faurecia) Eficiéncia do Sistema de Produgéo (ESP) — Linha Modelo

2.3 Analise a Linha Modelo

Da observacdo do processo foi possivel desenhar o Diagrama do Fluxo dos Materiais e da
Informacao (MIFD), onde foi representado todo o fluxo desde o cliente até aos fornecedores

(fig.23).

m APB IS D2 MIFA Actua Margo 2005
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(Materl & Inforration Flow Diagram)
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Figura 23 — MIFA actual Linha Modelo — Margo 2005

A andlise dos fluxos de materiais e informagdo e da propria producao, permitiu concluir que a
Linha Modelo estava a funcionar abaixo das suas capacidades, dada a desordem em que se
encontrava. Essa desordem era provocada em grande parte pela entrada das referéncias de

couro.
Os problemas mais flagrantes prendiam-se com:

» Fluxos confusos, desorganizados;

= Atrasos;

» Dessincronizacgdo entre costura, injec¢do ¢ montagem;

=  Elevados stocks.
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Identificados os principais problemas da linha, seguiu-se a fase de preparacdo do Hoshin.
Antes da realizacdo do Hoshin foi necessario preparar alguns documentos e informacao.

Para além de elaborar e/ou actualizar o MIFD (Diagrama do Fluxo de Materiais e Informacao)

foi também necessario:

= Calcular o Takt time (eq.2) do cliente, isto €, a caracteriza¢ao (em unidade de tempo)

do pedido do cliente por peca:

Equacao 2 — Calculo do Takt Time

A Linha Modelo funcionava a dois turnos de 8 horas. Dessas 8 horas, 0,5 correspondiam a
paragens programadas. Em Marc¢o, o nimero de pecas pedidas pelo cliente foi cerca de 1000

pecas (apenas de Apoio de brago D2).

Com estes valores calculou-se o Takt time da linha:

= Calcular o Lead time (eq.3) (tempo de escoamento num determinado processo): ou
seja tempo compreendido entre a primeira operagdo até a uUltima de um processo de

varias actividades.

Equacao 3 — Calculo do Lead Time

No caso da Linha Modelo, uma vez que o processo seguia o principio “Pega a Peca” (stock

unitario ao longo do processo), o nimero de pecas coincidia com o nimero de operadores.
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Cada processo possuia um lead time especifico, sendo o lead time geral a soma dos lead time

de cada processo (tab.2).

Eficiéncia do Sistema de Producéo (ESP) — Linha Modelo

Tabela 2 — Lead Time por processo
o

Processo

Tempo Ciclo Operadores Lead Time

Montagem

Lead Time Total

65

Elaborar o diagrama de Tempo de Ciclo;

Costura Caixa 112 4 448

Costura Tampa 40 5 200

Injeccao 56 5 280
5

325
1253 seg
21 min

Para a linha Modelo, os diagramas de tempo de ciclo obtidos para cada um dos processos

foram os seguintes (graf.1):

Diagrama de Tempo de Ciclo da Costura das Tampas Diagrama de Tempo de Ciclo da Costura da Caixa
60 160
140 —
50 - -
120 -
R T <o 100 \\
&
30 80 ] el
60 -
20
40 -
10 A
20
0 T 0 . . . . . . - -
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Takt time Takt time
--------------- Tempo de ciclo =meemeeaa- - Tempo de ciclo
Posto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |Soma|| Posto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |Soma
min. 29 25 29 37 30 150 min. 96 85 87 78 346
média | 35 32 33 40 32 172 média | 112 | 112 | 100 | 84 408
max 40 39 36 42 33 190 max 128 [ 139 | 114 | 91 472
TC 40 | 40 | 40 | 40 | 40 TC 112 112 112 112
1T 54 | 54 | 54 | 54 | 54 T 54| 54| 54| 54
Diagrama de Tempo de Ciclo da Injec¢ao Diagrama de Tempo de Ciclo da Montagem
90 )
80 - ] 80 o
70 1 04—
e f -]
60 - 60 - T
_______________________ O SO T
50 - 50 4
40 40
30 30 1
20 20 4
10 4 104
0 0 T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Takt time Takt time
——————————————— Tempo de ciclo =-=-m=-mm----- - Tempo de ciclo
Posto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [Soma|| Posto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |Soma
min. 28 258 29 32 115 min. 60 56 44 | 49,5 210
média | 36 | 30 | 40 | 56 162 || média | 65 | 62 | 60 | 50 237
max |44,2 (336522815 212 max 71 68 | 78 | 49,5 267
TC 56| 56| 56| 56 TC 65| 65| 65 65
1T 54 54 54 54 T 54 54 54 54
Grafico 1 - Diagramas de Tempo de Ciclo de cada processo
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= Analisar eventuais restri¢des de /ayout (ligacdes, seguranca):

As principais restrigdes verificadas foram os pilares existentes nesta zona, assim como

acessos a maquina de injeccao (fig.24).

Zona de

-
;@E d /V movimentagdo de
- i empilhadores
N -l
Zona de 55 ‘5
acessoa 4| (FFO EH
maquina

Pilares/

Elee— B
D2 ARMREST Tampas
D2 ARMREST Camp
et B
100

D2 ARMREST IN SITU

D2 ARMREST IN SITU

‘ N~

Figura 24 — Restrigdes de layout

2.4 Redefinicao do layout e novos equilibrios do processo
Apoés esta analise inicial foi possivel iniciar o processo de redefinicdo de layout e de

reequilibrio do processo.

Um dos problemas mais flagrantes prendia-se com atrasos ¢ a dessincronizacao entre costura

e montagem. Por isso optou-se por incorporar na montagem final a costura das tampas.

SHOP| STOCK } l
.

t cajxa
|_injeftadale platicos

\o/

a

19
: 19

SHOP|STOCK

Figura 25 — Novo layout: estofagem tradicional e montagem final Linha Modelo
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Por uma questdo de regras do Employee Empowerment, uma GAP nao pode possuir mais do

que 8 pessoas. Logo juntando a costura na montagem final passariamos a ter nove pessoas.

Assim optou-se por criar duas GAP’s, uma que produzia o Apoio de Braco tradicional
(tampas estofadas) e outra que efectuava a montagem final destes componentes na caixa
injectada vinda da injecc¢do (fig.25).

Esta alteracdo permitiu eliminar os atrasos vindos da costura, uma vez que esta passou a fazer

parte do processo. Por outro lado, permitiu eliminar todo o stock de capas costuradas quer no
abastecimento da montagem, quer no shop stock da costura das tampas.

Finalmente esta modificacdo permitiu libertar espago na area da costura, essencial para a
introdu¢do da costura de um novo projecto X3 — Citrden CS5 (fig.26).

i
| |
'Zﬁ:ma ]Libertadia '

D2 ARMREST Comp

RlADRA AP
OP|STQCK
= | =
B2
| /3| /3| /&

D2 ARMREST IN SITU TECIDO

===

D2 ARMREST IN SITU COURD

SHOR STOHK

HOP 5TOC

Figura 26 — Zona libertada com a alteragéo de layout

Outra zona alterada, tendo em vista a introdugdo do projecto X3, foi a Injec¢do. Uma
redefinicao de /ayout foi pensada tendo em vista a introducao deste novo modelo.
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Figura 27 — Novo layout injeccdo Linha Modelo

As zonas assinaladas a azul correspondiam as novas zonas preparadas para a introducdo do
projecto X3 na Injec¢do (fig.27).
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Para implementar no terreno esta redefini¢do de /ayout foi necessario redimensionar a linha
quer em termos de niimero de operadores, quer em termos da estrutura de abastecimento e do
shop stock. Para tal foram utilizadas folhas de calculo standard. A explicagao pormenorizada
do processo de calculo encontra-se em anexo (Anexo B).

A implementacdo no terreno destas alteracoes decorreu no final do més de Margo, sendo os
meses seguintes de consolidacdo das alteragdes.

Ao longo desta fase de consolidagdo existiu um acompanhamento da produgao, verificando-se
a existéncia de um elevado potencial de ganho produtivo quer na GAP de estofagem
tradicional quer na GAP de montagem final, que foi comprovado através da analise do
diagrama de tempo de ciclo (graf.2).
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